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, 
INTROOUCCION 

El crecimiento de la planta industrial de un par~ es un 

proceso que requiere ser planeado. No se pueden esperar grandes 

resultados si no se realiza un estu~io de los potenciales con que 

se Clienta para poder desarrollarlos y as( obtener beneficios para 

toda la sociedad. 

Esta planeaciÓn se realiza a distintos niveles. Desde los 

lineamientos generales que marcan los gobiernos, hasta el desa­

rrollo de idéas especfFicas,que grupos de Qente Interesadas en 

invertir diner·o y esfuerzo las convierten en ernpresas que Forman 

el poiencial Industrial da un pa(s. 

Fst~ trabaja trata de planear· y desarrolhor una planta 

industrial que pueda cubrir una serle de nec~sidades de la pobla­

r Ión, a 1a vez que represente un negocio atractivo para posibles 

invet·sioni,;tas interesados en el la. 

Objetivos.-

El objetivo primor-di•l de este trabajo es estudi•r la factl­

bll ldad de un pr·oyecto de Inversión para la Fabricación de suete-

' res en base a teJldo de punto por \.ra111a a una sol• cara. 

La planta a desarrollar está destinada a proveer sueteres a 

una cadena de tiendas de ropa "exclusiva" de esta ciudad. t.. id.Ía 

5e extiende fuego a que esta planta se convierte en un aslab~ 

m;i> de la cadena, es decir, que se . ~edlque exclusivamente a 
\ 

cubrir las n~cesidades de esta cadena de tiendas sin tener que 

Ingresar a un mercado de competencia, de por si ya bastante 

amplio y complejo. 



6 

El siguiente obJ~tivo de e~tc trah~Jo es el desarrollür 

1 ineamientos generales para cc.nsti tulr una empresa en base a una 

rnetodol og (a que exp 1 i que 1 os pasos a seguir· para 1 ogr·ür· i:i;:to. 

Todo esto implica estudiar el ambiente r·eal de esta rama de 

la· Industria textil enfocado, corno ya se menc.ionó, a cubrir· :.ma 

necesidad espec(iica de un determinado sector comercial. 

Se ana 1 1 zar·;n 
, 

tarnb i en 1 as cond i c 1 ones i r1h¡:,1·entes dP c:coroo-

m(a, comercio, tecnolog(a y finanzas. 

Contenido.-

El trc;bajc !::e divide en cinco cap(tulos. El primer-o, "En 

torno al tejido de punto", trata de e>(pl icar lo que ::!Sel tejido 

de punto por trama, la l~gica y técnicas de su fabricacio'n y la 

rnetodolog(a para logr-ar algunos tipos de muestras. En el segundo 

C:Ap(tulo, "An&lisis 
, 

del mercado y comercial lzacion", se ei;.tudia 

el mercado, def in i ende el mercado potencial y su tam;iño. E;-. b3:;,.;:. 

a los datos obtenidos en este capítulo =-e de:·finir·~ e>l tarnaño y la 

capacidad de la planta¡ los volJmenes de produccicXt y sus proy~c-

e: iones. 

En el siguiente capftulo, "Estudio te'c:nlco del pr·oye:.::to", se 

reallara una local izacl~n de planta; se seleccionar: el proceso 

de fabricación, la maquinaria y el equipo, y se real 17ará la 

cuantlficaclÓn de insumos. 

El siguiente capítulo al ~ual se le enfatiza !~pcrtancia, 

"Anál lsls de f'actlbil ldad econÓrnica-f'lnanc:iera", estudia y 1 tinita 

la~ condiciones para que el proyecto sea factible y r~ndldor de 

ut 11 i dadea, 



El quinto c:apftulo, ·. "Lineamientos y evaluación general", 

marca los 1 ineamlentos generales para constituir .la empresa, y 

realiza la evaluac:IÓn general del estudio de factibilidad. Por 

Último se listan tas conclusiones pertinentes al estudio real Iza-

do. 

El estudio no abarca la ~structura de la empresa ni la 

puesta en marcha del sistema productivo. Se limita solamente a 

marcar pautas generales de "lo que se debe hacer o considerar" 

para desarrollar la planta • 

. ' ' ,,. . ,_., ...... ~.~ - ..... ,., '.' ··.o'• ,, . ' . 



CAPÍTULO 1 • -

EN TORNO AL TEJIDO DE PUNTO. 
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, 
CAPITULO 

EN TORNO AL TEJIDO DE PUNTO' 

aué es un teJido? 

BaJo el punto de vista t~cnico textil, con este nombre 

generalmente se conoce al gi:nero obtenido en forrna de láÍnina roas 

o menos resistente, elJstica y flexible, mediante el cruzamiento 

y enlace de dos serles de hilos; una longitudinal y otra trans-

versal. 

Hay teJ 1 dos que estcfn for·mados por un sol o h 11 o que se 

enlaza consigo mismo, como el género de punto por trama, el 

g.:..nch i 11 o, ..:te. Otros esttn formados por una ser 1 e de h 11 os, como 

el g~nero de punte por 1Jrdi1r.bre, ¡¡1gunos encaJ<?s 1 .:t::. l •. ~s h.ay 
, 

cornpues.tos dE> dos o mas ser·ies de hilos, corno ciertos tules, etc. 

De entre estos Últimos el m;s importante es el te~!do 
, 

·-~mun o 

corr·lente, que estC: f'or·mado por una serie longitudinal de hilos 

que se cruza y enlaza perpendicularmente con los da la otra serle 

trar1sver·sal. 

Ur·d i robre y trama. -

La serle longitudinal de hilos rP.ribe el nombr·e de ur·dimbrt'! 

y cada uno de los eleMentos que l~ contituyen se denomina hilo. 

La serle tran~versal recibe el nombre de trama y c~da una de sus 

unidades s? d~nomina pasada. 
, 

C1aslf'lcacion de JQ~ teji~os,-

una inmensa var 1 edad, de 1 o"l q11e se p11e·~•P'I di Fern,.,·< ar· e i r11:C" 



,, ) . - Tejidos de tnmza. 

b ).- Tejidos de nudos. 

c >.- Tejidos de red. 

d) .- Tejidos de pie y trarna (urd i rnbre y tr-ama). 

e>.- Tejidos de punto. 

a>.- TeJidos. de trenza.- Son 11 amados tarnbi6n tejidos de 

bobinas, tradicionalmente han sido usados en la Pabricaci~n 

rnanual y mecC:nica de encajes. Actualmente han pe.rdldo rnuchos 

mercados por· 1 a competencia de los encajes del tejido de pu11 to 

por urdimbre, principalmente por el precio, pero siguen siendo 

muy apreciados por su belleza. 

h>.- Tejidos de nudos.- Este tipo de tejido no es ~uy cilf~~­

dld.::, y son usados especialmcmte en or·narnentación. Están c:•:;rnpu>;-s-

tc1s por h i 1 os de urdimbre y trama, es decir, por h i 1 e·:- cr-uiados 

en ángulo recto, cuya 1 iga:::~n, una vez que esta'n sobrepuestos, i;is 

produc: 1 da por un tercer grupo de h i 1 os que va anudándo 1 os en 

determinados cruces, prcduciando as( los dibujos • 

. e),- Tejidos de red.- llernados tamt.i:n de r·edecilla, son 

destinados en su mayoría a la industria pesquera o a la f1<brl~a­

ciÓn de bolsas de mano. Si! Por-man por· hilos colocado!< en ~·u·.;;le~c 

anudados entre s1 a Intervalos regulares, una vez terminc:do;; 

presc· ntan el aspecto de ro~nbos. 

d). - Tejidos de r' i e y tra1o1a. - Son 11 ar~1<d-:-.s tarnh i ifn i ~.Ji do¡: 

planos u comunes. Se forman por· hilos de urdirnbr·e :pil?I y : .. :r 

hilos de trama colocados alternativBrnanta unos encim6 e!• ~troa, 

entre.la.::'lndose en a¡.gulo de 90° • La di :"usia'n c!e estos ':·<Jic!os es 

10 
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c..-irna 1 e.le baño, f.m tra Jes, carn isas y en un si nn~rnero de ap 1 1cae1 e­

nes inás. 

Flg.1 c1a's1co tejido de pie y 'rama. Los hilos de 
pie <verticales> pasan alternativamente por arriba 
y por abajo de los de la trama <horizontales). 

e).- TeJ(dos de punto.- Se componen por hilos de urdimbre o 

de trama, o por .:unbos a 1 a v,_,z, i'or·mando si ernpr·e unos bue 1 es 

llamados puntos o mallas. Son muchos los artículos producidos pnr 

este tipo de tejido, entre los .:¡ue podernos destac.:.r· los s, !! ••. s, 

calcetines, ropa Interior, ropa para deportes, etc. 

Una variedad m~y especial del teJ1do de punto ~sel t~J:do 

de ganchillo e crochet, en el que la base es una lÍnea ver·tiral 

de mallas, llamada ~adeneta, dentro de las cuales se ins~~~¿n 

otras mallas en dii'erentes direcciones formando unos ligados muy 

i n\;eresantc!.' y ar .. rec i ados. Lo:< ;:.Y·oductos m:s comunes obte,.., · :'·:·:, 

con este tir-:- de tejido son las cintas, vendas lc1!s1:::as o nc·l, 

producto~ pera confeccionar prend~s d~ vestir para dame:. y pa~a 

~~?ª interior, i'leccs,etc. 
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Fig.2 El mtsic1lsicol sencillo de los tejidos de 
_una sola co.ra. el hi}o va haciendo unos b•Jé1es que 

entr·elazados entr'e si, for·man el tejido. La porciJn 
de hilo senalada m{s gruesa es una malla, y la qu~ 
hay entre dos m~llas consecutivas es una entremalla. 

Tejido de punto y tejido plano.-

12 

Tr·ad1ci;:.nal111e:ntP.el tejido plano ha sido el 1le F·<"Y!:lr· '"·pc•r·­

tancl-'? en la lndustr·ia te):til d<?bldo al n&mero de artdi:u~.:is r;•<? 

con el se real izaban. En aquella epoca los 1 (rnite:: del tejido de 

~unto estab3n muy bien definidos; sin ~mbargo, ~1 ~mpuJe ·~e 

reci~~ el tejido de punto a partir de la segunda ~~cada de este 

sl~lo ha~e que conquiste mercados inim?glnados para el ant~r ;~~-

mPntu, muchos un detrimento d~l tejido dF ple y tr~ma, ) no es 

fac:i 1 ;oc:tualment1: establecer ur,a f'rontc:r·¡¡s 1 irni tanda el uso <> c¡ue 

dt:l.11.. J,•l ic:ar~e i:.ada uno de el los. 

La identl.Plcaciifn de los tejidos pertenecientes a c.r¡,;;iu!:> 

grup~s es fac:il entres(, ya que cada uno d~ ellos, par ~u natu-

roJle.tto, tiEme Cilracterlstlcas muy rnarc;id.:is que les confir: . .Jn 

pr1 ,, i P.i.l.:ides <;!Spec i a 1 es. Qu 1 u,' 1 a mis i rnpor· t.:m te es 1 a qu.: se 

r·,;f'ltir·e a la elastlcltlad. Por· lD rni!:>rna e::str·uc.tura bi~.ic...-. C:;:1 

teJ 1 do p 1 ano < f l i;¡. 1l, pode:?rnos fac l 1 inr;onte apn:ir: i ar· r.¡ue no ¡:iu•.=de: 

e!:>l.lrerse mts a11a' de 1o q..ie permiten las hlloEo, tanto eri l:'t·ritic;u 
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vPrLlcal como horlz~ntal. De alo( que, si se re~ulere elasticid~d, 
. , 

se deba recurrir al uso de hilos elastlcos, 

No suc~de le ml$mO con el tejido de punto, ya que las mallas 

pueden agrandarse a costa de las entremallas y de su anchura si 

es estirado en sentido vertical Cfig.3) 1 y aumentar su tamaño en 

forma horizontal si la tenslo'n que se le aplica es en este senti­

do, c.chatándosl'! las mallas y perdiendo al.tura (fig.4). En Mrobus 

casos, al cesar las tensiones que provocan los cambios dirnencio-

nales, el tejido de punto tiende a regresar a su tarnaXo y forma 

originales, que son los mts estables, sobre todo si las tensiones 

c:omun i C<"das 1 u fueron cuando el teJ ido 11.eva a 1 gJn tiempo de 

pr·oduc: i clo, y rn~s aJn s 1 su trirnaño ha si do fijada rroed i .m te al o,J•Ín 

La clave para la identiflcaci6n de un tejido de punto res-

p<=t..to:o di:, ur. t.:-jido de ple y trama o c:..alquier ü~r·o, es la '"°·":is-

tencia de la forma de las mallas, como "V", por uno u otro laJo o 

por los dos, Cflg.Sl. Sin embar90 pueden existir alo,Junos cadas en 

1onde aparezca alguna dificultad, sobre teda si el tejido e~a~l­

nado ha sufrido ñlgif'n tipo de acaba•fo P.special, t;iles corn<J l'ro-

tMdo y rasrado para sacarle pelo, o afi~ltrado o Fncogido. 



Flg.3 Tejido de punto estirado verticalmente en ~os 
sentidos de 1as flechas. se alarga a costa de su an­
c.hura. Tan pr·onto e.esa la te•1s i ~n, ti ende a rei;¡rei::.:;• 
a su tarr.¿,ño y for·rna or i g 1na1. 

Flg.4 Tejido de punto estirado horizontalmente en 
los sent Idos de las F

0

1ech¡¡s. Aumenta su anchura a 
costa de su altura. Al cesar la tensi6n tiende a 
regresar a su tamaño y form¡¡ original. 

14 



~ 
~ 
~ 
~ 
~ 

Fig.S Aspecto genera del tejido de punto rn~s sen­
ci 1 lo a una sola cara. A la izquierda, como ~e ve 
por· Pl haz (der·echo t~cnico>, y a la derecha como 

··se ve por- el envé's<revés t.fcnico). 

15 

Si se trata de un raspado o frortado, generalmente Estos 

tratamientos han sido efectuaoos ~n una ~ola cara y su ldentifi-

e ac i Ón r10 es rnuy di f i e i l, pe~ o s a fue rea 1 i .:ado en ari.bas car· as, 

<;clam~ntF. el destejido cuid.;c'.:lso o hr.11ar· una für·ma de quitarle 

teJidt:· tiene la elasticidad el tejido de ¡:.unto, podra ;;er· un btJ~n 

Indicio de que lo es. 

Si el tejido ha sufrido un fuerte encogimiento, la ldentl-

f·lcacló'n S!: d'!'i::ulta, per·o se pueúe.' llegar· a la estr·u::tura del 

tej 1 dCJ f•Cir roed i O de mucha pac i ene la y Ur1c; buena 1 Lipa, 

Tejidos de Punto.-

Hay dos var·ianteis fundamentales del t-ejldo de punto¡ son: 

a) Por trama:. 

b > Por· urdlrnbr·e. 

Un tejido de ¡.iunto es pt1r tr.:iri1a cuando la dlrecciJn generill 

de todos o de 1 a rn.1yor· par· te di;, 1 os. h 11 os quP. forman !iUS ma 11 as 

es horlzonral. La posicl&1 correcta de un t~Jido db p~ntc para su 

e>~·;rn¡;¡n es siempre con el ve'rtlct.> de las "V" de sus rnallas hacia 
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abajo (f!lg.6), que es 1a mlsrna que ocupa al salir dQ 1a rn.{qulna 

de tejer. 

Fig.6 TeJido de punto por trama. E1 hilo que 1o 
f!r.>rrna tiene su direccic!n general horizontal. 

Un teJ ido de punto t>s por urd i r~bre cLJarido 1 a di.: <:·c.-; r c5'n 

•Jen-=ra 1 que siguen todo-=, o 1 a rr.:.¡.-:,r par ti'! de : ·:s ll i 1 •.:·.o; "' 

farman las mallas, es v~rtical Cf!ig.7>. 

Fig.7 Tejido d'? pur.tc p:-.. ·-··dlr1.::;vo;;, Est{ Po1··11,.;.':. 
por m·.ichos hilo!i! 1 y to-~os, C" '¡ rnayori'a, tl~nen 
su dlrec~ion g~n~r~, vertical. 
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de qanchillo y da ganchos; y dentro de osto~ existen varlantQ5'1 

de una sola cabeza, de dos, de pico ~largado, de pico inclinado 

hacia adelante, ate. 

En té'rrnlnos ~enerales, las c:>g•JJas de uso rn.{s cornJn, con 9ran 

difer-encia con respecto a las 
t dern.1s, son en pr l 1naor 1 ur.¡ar 1 ~o; 

agujas de lengueta da una sola ~aheza, y a contin~acliÍn la5' de 

ganch i 1 lo. 

e 

-e 

e 
\ 

2 

Fl~.B Aoujas de rnf<;, arnpl lo U!:io en la cbtencicfn del tejido de 
punto: A la Izquierda (1), aguJA de langueta, o selP~ctina, 
A.- Cabeza o pico, 
8.- Lengueh. E• rnov i 1. 
c.- EJe,de oséilacion de la lengueta B. 
O.- Talan. 
A la derecha <2), aguja de ganchillo. 
A.- Ganchillo o pico. F-s alargado y flexible. 
B.- RebnJ~ lonoitudinal. 
C.- Talan. · 

En P 1 sigui entE- cuadro. s;e pL•edn ver gr/f i c-.amen te 1 e: . di vi t· i Ón 

de 1 teJ ido de p•Jn to en t>IJ!i do-; qrandas var- 1 antes. 1 os ti pos de 
, 

maqui na!i- queo 1 os pt .. oducr.n. dispuestas 
, 

begun 1~ clase de aauJao 

que 11 evan P.tc •• 
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TuJidos de punto ~or trama.-

En 1 as rn/qu i nas que pr·oducen tejido de punto por tr·arna ~ que 

son equipadas con agujas de lenguc;,ta 1 estas siempre son rnovfd.:is 

individualmente por medio de levas, que actuan sobre su tal&n 

irnpr i1r.i&°ndoles un roovirniento de asc~r1so y descenso, dentro de la 

; c.11w• i! r¡ue ocupan í'n una p 1 aca 11 arnada fon tura. 

Este movimiento de ascenso y descenso es n~cesa~io para 

roder producir las mallas y, con ell~s, el tejido. Esta forma 

individual de recibir las agujas su movimiento, per·mlte una mayor 

facil idhd para obtener diferentes tipos de tejidos que en las 

rnfquinas provistas de agujas de ganchillo, donde estas son rnovi-

dAs Pn forma ~olpctiva formando un ~~lo bloque. 

Es pcsible ob~ener tejidos y/o dibujos diferentes actuando 

sobre la alirnentaclo'n del hilo que se entr·ega a 1as agujas, y 

.~~diante otrG& e•sternas, pero la mayor parte de dibujos y tmjidos 

Ee consiguen por 1 a cornb i nac l ón en 1 as agujas de sus e! i fer-ente: 

tipos de trabaJo. Estos tr-abaJos pueden ser-: 
, 

a> Formaclon de malla. 

b) Recogida. 

~)Traslado de malla. 

d) Inactividad. 

Forrnacldn de malla.- Son los movimientos que r·eal Iza un¡;¡ 

aguJa para formar una malla. 

Recogida.- Es el trabajo que r-eal Iza una aguja tomando hilo 

de la fuente de al lmentacltn, pero gula'ndolo en su pico sin 

llegar~ formar la malla. 



~o 

Trat: 1 ado dP. 1 a ma 11 a. - En e 1 traspñso o tr<1nsf'er1mc i a de 1 a 

mall~ que tiene un~ aguJa a otra aguJa. 

lnactlvidCld.- Es la posibilidad que tienen todas o algunñfi 

aguJas de abstenerse de real Izar· al91fn tr.:ibaJo en el mom~nto que 

me rP.quiet·a for-rnnr la malla. 

Forrnac 1 o'n de 1 a ma t 1 a on una ar;¡uJo de 1 enqueta, •· 

El procec¡o de f'or-molci~n de h rnalla es el estudio de las 

d 1 vor-!!'.as p<'s 1e1 onef'. que ocupa suc·es 1 varn1m te 1 a acw ja r-espec:to a - , 
los dernasorganos que intarviencn directamente en su trabnJo par-a 

obtEmer un punto o rnalloll y que son las slc;iuit!ntes1 

HL0° OE Al.IMENTACIÓN 

z 3 4 5 8 1 

F i g. 9 O i ver-sas pos le 1 cmr.?s q•1e oc•1'la una aguja rle 
lenguetil par·a lleCJDr- a fc11·rnar- unr> mallil. 

1.- Posici~n Inicial.- La aguja 1 e~ta en posicion lnici.:il o 

dE' repo&o, con lil cabeza 1;or·m;irnüdi1rner1te a ras ele la 1 (nea de> 

trazos que roprlt''iP.nt'il P.1 e;.ctrP.rno s1Jperior- rle la fontur¡¡, L.; rnall.a 

antP.riorment~ t~Jida estl retPnida por su pico. 

2.- MP.dí-i subida.- Madiante las lev1t::; s:;i ha r:l'J1nunir:,;do ~la 

c:guJ11 2 1.1n ri1ovlrnl1mto de Slobicl., t.astc QUC>d.;.r en la c:.0F.1c:icfn dE la 
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super·ior dE la !'entura debido a la t;;nsiJn comunicada al tE>jido 

por· rned i o dé:· un peso, o por 1 a acc i dn de un rnec0:n i srno est i radar·, 

Se puede observar que la lengueta de la aguja queda aprisionada 

pnr· la <H•til)ua malla cont.r·a el tallo o cuerpo de la misma, lo que 

asegura que la aguja permanezca abierta en esta po~icion. 

de 

2.- Se·: .. ida c< .. 111plela.- la aguja 3 ha l legaclo ya a su posic icln 

, . 
ma:·, 1 rna al tur·a, ;;-n la C)!J<? la malla anterior ha perdidc. todo 

cnntacto con la lengueta, cayendo &c~re el cuerpo. Desde que esto 

suc~dio, la lengueta pudo h.lberse cerr·ado, para .-..itar esto, la 

mlquina ~o•ee un cepillo. En la figura la acci~n del cepillo se 

reprff~enta por una rlech~. 

. -. - 11 egÓ a su r:,tx l rna 

la p.:,s.iLiÓn de la aguja 4, E:íi le; que la ma11c. c:.riterÍ<JI" .oCJ na 

empezado aun a hacer pres 1 Ón de.bajo de 1 a 1 enguata ob 11 gtndol a • 

cerrar el pico, En este momento se efectua la entrega de hilo • 

1 él él'JUJa por· un ~r-gano 11 amado gu i .~h 11 os, ele ta 1 manera que ''" 

p1.•r-:1A post:er·iorrnemte perder-lo E'l pie.o de la ac;¡~1Ja En c-1 desce11su 

que v~ndra'a contlnuaci&n. 

5.- Media bajada.- En su movimiento de descenso, la aguja ha 

11 egi!lr.lo a esta pos 1e1 ó'n en que su 1 engueta ha s 1 do cer-r·ada poi"' la 

atcic~n de la rna11ci .=.nter·ior- apoyancJCJse cm el extf"'erno super·lor de 
l. 

la Fontura, apri~lonc;n~o ei ~11o en su interior-, PS decir, 2n el 

t'·~pcocio entre el pico ele la c'.lguJa y Elll lengucta. 

6.- Desprendimiento.- La aguja ha seguido descendi~nJo hasta 
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perdido todo contacto con la aguja, despr·emdiifndose, pero quE'dan­

do sostenida por el bucle de hilo que se forma por esta raz&n. El 

tamaño del bucle depender! de la profundidad a la que llegue la 

aguja. En real ldad lo que se ha formado es una nueva malla, ya 

que el bucle es precisamente esto. 

En el momento en que se produjo esta nueva malla, termina el 

proceso o ciclo de 
, 

formaclon, quedando de nuevo la aguja en 

poslcl&n Inicial o de reposo, esperando el rnornento de empez.ar 

otro ciclo que le haga producir una malla mas. 

SI en lugar de varias agujas Juntas, c~mo est/ representado 

en la flg.9, se tublera una sola aguja trabajando en la fontura, 

se formaría u~a sola hilera vertical de ~c.l:as (flg.10l 1 y a esto 

agujas en la fontura, tal como en la fig,9, y se fuera real Izando 

un~ s~ri~ d~ cicle= sucesivos, al irnentando tndas las egJJ<IS con 

el mismo hilo, el resultado ser(a .:¡ue se ha ::c.1i:;;do un teji.::!o 

de punto por trama llamado punto lis;J, {VeP' rig.2), 

Flg.10 Cadeneta. Se obtiene 
ce~ una ~~1~ aguJa f~rmando 
rnal 1 as rE'pet 1 d ;.;;.e;,te. 
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Pr·CJL.~51:• d·~ ~1·rrnac.i1~ •• rlc.• rec:og 1 das. --

r:r1 la i!i•).11 se tiene representado otro ciclo de formacid'n 

de 1~ malla, pero an el que algunas agujas <la 4,6 y 8) no han 

seguido e 1 10 i sino r·ecorr· ido de 1 as rle1n;.'s. 

r. ir;:. 11 rraceso c<e torm.:ic l Ón de rec:og 1 das por el mtf­
~odo d~ 1r1edia subida. Las agujcli:. que fol'rnan las ri:­
c.ugiclas ~c.- 1as que no negan hc:sta la posici6n de , . . . 
ma ... • •h~ .~ 1 .. uf·c. 

MiE";,{..,·as la aguJa 3 .ha llegado a su posicici'n de subida 

.:01r.1·, 1 ¿ta, 1 a ai;¡uJa 4 -:.~ ha que-dado en 1 a de media ,ub ida, sin •1•Je 

la ;r.o:11la anterior abandonar·a su lenguet·a. Lo mii;.rilo ha 5ucedldo 

c:13,-, ¡., i:guJa 6, que estJ en e~ mornento de 1a alimentación. F.:st.'ls 

aguj.:is, cuando descienden para llegar· al desprendimiento, se 

er . .:.,:intr-ar·Ín conque 
, 

no se formar· a en el 1 as una nuev;;i malla,· tal 

c...--.1110 11:1: esta oc:úrrlendo a la aguja B, ya que la mal la .snter-ior- no 

padra' des.pr-ender·s.e, abandonando 1 a aguja. 

El r·c.·su 1 taclo es el de que toda a 1 a~ agujas que se quedar1 er, 

loii ,;1..-:.ii:ióÍ1 de inedia ,;;ubl4a, par·a desde ahí efectuar- su dascen><•:i, 

<ot iulJ.=:· ;:le f';:;r-1,.r.r· i...nc í•IE<lla habr-.fn tomado una por·cion de hile en 

su pi ca ! 11 útn&da rP.cog 1 do.>, .:ons.er-var,d.., 1 a ma 11 a an t1:1r· i 1.:w. 

Si 'ó!O el ~:-::uie1·1tf- cl.::lo de 1>0···111acicin C:e la ;;.álla e'ita~ 
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malla Jcible. Esta malla sera' la Última malla 

de la recogida, y que se alarg~r~ tratando dF> r.icupar· e 1 e·;pac 1 o 

en a 1 tura que tendrá'n 1 as ma 11 as de 1 as agujas vec 1 nas produc: 1 das 

normalmente. 

Si despues de tejer una malla se tej~n dos recogidas en 

lugar de una, esta sera' una malla tr·lple, y sera' rua'druple si le 

s 1 guen tres r·ecog 1 das, y as ( suc:es 1 vamente .• 

En'IJl'!neral, a estas mallas se les llama mallas 1n~ltlples, y 

solo pueden hacer este trabajo una o dos agujas contiguas si a 

sus 1 ados sus vec 1 nas tejen ma 11 a norma 1, ya que de 1 o •:an lrar 1 o 

la"' rec:ogidas quedar·an sin c.:ontrol y podr(an· sal lr·sr:> de los f'ic:os 

d~ dichas ac11Jas. 

llamada por el sistema de media sub1dil 1 po;f'o tambie'n ri:c,i;o? el 

;1cr11bre de Facon-rnetier·, y norrnalrnEnt: t:s el rn¡(<:: ·'rnplt::ado ¡:o.re 

e:. te r ir .. 

esc¡:J•!ma de ia i'lg.12. 

Flg.12 Tejido con una rec~~i~~. 
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E:>: i ste un segundo sistema, de muy poco uso, para 1 a obten­

c i C:n de recogidas, y es el llamado de media bajada. Consiste en 

que todas las agujas empiezan efectuando normalmente su ciclo de 

l'or111aciÓn de la malla hasta llegar a la posición de media bajada 

(fig.13>, a partir de entonces, las agujas que forman la malla 

deberán seguir su descenso normal hasta el desprendimiento, pero 

las que deban formar recogida permaneceran en posición de media 

bajada hasta que empiece el nuevo ciclo, en el que formaran su 

rnalla si siguen el proceso completo, o har~n una nueva recogida 

si no llegan de nuevo al desprendimiento. 

2 3 • 5 • 7 • 
Flg.13 Proceso de formación de recogidas por el sis-

tema de media bajada. Las agujas que forman son las 

que no dese 1 en den to ta 1 mente. 

El aspecto del teJldo,·si se usa este procedimiento en lugar 
, 

del de media subida, es exactamente Igual. La razon de ~u poco 

u~o e~ la dificultad de selección de las agujas que vayan a hacer 

1 a r·ecog 1 da, que es rnucho mZ:s comp 1 i cada que para e 1 pr 1 rner· 

mt.~(L•do 1 debido a que 1 as máquinas de teJer poseen mecan i smCJE. 

especiales dlsenados a este efecto. 
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En un Lejiclo con 

en proporcio'n al nú'111ecr·o de recotJirlas que tengan, tendiendo a 

ocupar el tarnai'lo de las ma 11 as de las agujas vecinas, y estas 

tienden a sal ir· en r·el ieve, porque en un espacio relativc.m~11te 

reducido, condicionado ¡.ic:ir· el tama~o de la malla rn~ll.iple, deben 

caber varias mallas normales. 

Fig.14 Tejido con una malla m&ltiple. Es una malla 
alar·gada c.on tres recogldc.s en su par-te supi=rlor·, 
Se 11 t'':::i ma 11 a culc:ir·up 1 e, pc•r· ser esta m"s 1 as 3 
recogidas. · 

Traslado de mallas.-

Algunas ma'quinas ¡;le tejido de pur1ttJ por lr-cHi1<'! :.iene11 la 

poslbll ldad de hacer que las mallas cl~ una aguJ? pasen a otr·aa. 

Este tipo de tr·abajo r·t::c i blo' el nornbre de tr·as; 1 acio de mal 1 as. 

El tras 1 ado de ina 11 as es una for·ma ele r.s111p 1 i ar 1 a capac l da<.' 

de dibujo y permite: tambié'r1 fabricar· ar·t(c:ulos con au1P!.11tu~ : 

d 1 s111 i nu.:. 1 ones. 
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Se llélrni:ln aurnen'..t.t!: y di~minucicnc.·s a loE. i=rosanc:hamientos y 

reducciones, respectivamente, en el ancho de un 1 lenzo. Una 

, . 
maquina ce.paz de hacerlos puede obt&ner 1 por eJe~plo, FrentPs 

espaldas y mangas de una pasada cun ~or·~es ~~ f&LLos, sin tener 

que cortarlos para darles la forma. Esto se traduce en un mejor 

acabado de 10s ar~iculos as( fabricados, y en un gran ahorro de 

me.ter·¡ a pr i rro:.. 

El traslado de malias per·mite tambié'n tejer 1 ien:::os en 

m.:quinas de dos fonturas cuyo cornienzo sea en un tejido ela'stico 

usando ambas, y posteriormente, por traslado de todas las mallas 

de una fon tura a , ¡; opuesta, se puede cent 1 nuar tejiendo sol arnen-

t<> en •m.;i F1:intura en dc:•nde quedaron todas 1 a» r.1 .. 11 é>!:' 1 C::ajc.ndo 

ln~ctiva la otra. 

E>; ir. ten varias pr·oc:ed 1 mi en tos muy 1 nteres<,n'oes p~t .. c. 1 ograr 

e-1 tr·aslc.do dt? rnal las, uno d" el lo-; es i=n el que dirccta•r..:n\.e las 

~yuJas se pasan sus mall~s, 
, 

es el u;adu ero las rnaquinas tricoto-

sas recti 1 (neas y circulares que, por· ser· en la actualidad las 

rna's difundidas, s:e ver-á"n con detalle a c.c.ntinuaciJr,. 

Proceso de traslado de mall~s en agujas de 1en~ueta.-

Para el traslado de mallas de unas aguJas a otras en m'qul­

nas provistas de aguJe.s de lengueta, se requiere de la e~lstencia 

de dos f'cnturas, y que las agujas que debc.n ceder 5Us mallas sean 

r.~pei..;lales. 

En lü f'ig.1:;. s.e puec11? ver una guja rl•· lenguet,.; Ec!>pecial. 

Tod.;, 1 a «gt•Ja e:. r.u rrié' 1 , a e:,,t:•<pr:: 1 ~11 di; le. parte de su cár'ía. F.::•• 

1.;i viste. lat:er·al (i:zquierdc~>, se ve una saliente "A" 1 n1yri c•bJe-\:t. 
, 

sera levantar lr.i p.wle 1l>Uperlor de la malla. 
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A la derecha de la figura, la aguja estJ ~e frente dunde se 

puede ver el rebaje "B" y la laminlta "C". Esta lamlnita R5t¡ 

fijada a la aguja solo por su parte Inferior, y tiene la parte 

correspondlent~ a la zona del rebaje "B" 1 igeramente curvada, ~on 

el fin de que quede un espacio por donde pueda Introducirse la 

cabeza de la aguja receptora de la malla. 

Flg.15 Aguja de lengueta, espe-
·cial para traslado de malla. A 
la l7quierda 1 vista de lado; a 
la derecha, de frente. 
Las partes ma~ Importantes para 
el tra5lado son: 
A.- Sal lente en el cuerpo de la 

aguja cuyo objeto es estirar 
la malla que va a ser entre-
1Jada. 

B.- ~eb¿~~ en el cuerpo de la a­
guja. 

C.- Laminita flexible sujeta so­
lo por su parte inferior al 
cuerpo de la aguja. 

8 
e 

Las agujas que van a ceder sus mallas deben estar ~n una 

f.~·ntura, y las receptoras en otra. Las for.t11r·.;,s e:.t.;,ra'n r·.Jr·10<11,drJ 

un '3nr;L1 lo de 90° entre si 1 y antes de ernpezar e 1 pr·o::e>so d;; 

tra~l ado 1 que serÍ de un¿; fon tura a la otr·a, deber·á'n colo•:dr·~·~ 

l.:is fonturas.de tal 1r.anc;ra que las aguja!> quede~. casi e;-,car.;o:;a,,, 

de ~~nera que las agujas q~~ van a reci~ir las ~al las tengan su 

C:.?.~•F?.a fr·ente a1 hueca formado por "E:" y "C" "i'ig.15) di?; .. ,, 

a~ujaa d• la Fontura opuesta. 

e~uj~~ .~ el proceso de traslado. 
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1.- Las agujas est~n en po~iclÓn inici.;1 C.• de r·epc·~o. l_a 

aguja vertical tiene su malla. Se quiere que esta pase a la aguja 

vecina, de la misma fontura. 

2.- La ~guja vertical subi&' a una altura superior a la usada 

en la formac i ó'n de 1 a rna 11 a, y quedd' en 1 a pos 1 c i d'n represen ta da 1 

en dc1nde se ve que su rna 11 a ha si do 1 evan tada, quedando por 1 a 

parte e;<ter·lor de la laminita, y agranda"'ndola. 

3.- Despu/s de la poslcio~ anterior·, la aguja hori:ontal ha 

empezado a avanzar introduciendo su cabez~ por dentro de la malla 

y del hueco for·mado por la laminita de la aguja vertical 

rPbaje. 

Ftg.16 Dlv8rsas posiciones que ocupan las agujas 
de dos fonturas en el pro~eso de traslado de una 
malla. La aguja que la entrega es la vertical y 
la que recibe es la horizontal. Solo la aguja que 
entrega su malla ci~be ser e~peclal de traslado. 

y su 
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4.- La aguja horizontal no .,,e mueve de su posicidn, rnientras 

'ª vertical ha Iniciado su descenso, en este roo111ento, la parte 

super lor de la laminlta se· ha abierto, separa'ndose de la 
..., 

cana, 

obligada por la pres 1c!n de la aguJñ horizontal. La rnal 1 a se apoya 

en la aguja horizontal. En cuanto la larninita vierde contacto con 

la aguja horizontal se cierra por ser, en realidad, un resorte 

plano. 

5.- La aguja vertical sigue descendiendo hasta que la acciÓn 
.. 

de 1 a rna 11 a c 1 er·ra su 1 engueta. La agu Ja hor i zen ta 1 no 5e ha 

movido. 

6.- Continuñndo su descenso, la aguja ver:tical pler·de con-

tacto con la malla, ~uedando esta depositad~ an la ~guja horizun-

tal, inmovlf h<,«la este momento. 

7.- La aguja vertical, que en el paso 6 había llegado al 

final de su descenso, permanece ahora sin movimiento, miantra5 1a 

aguja horizontal retrocede hasta llegñr a una posicid'n de reposo, 

pero con 1 a ma 11 a tr·as 1 a dada. 

SI Ee trata~e de un traslñdo o trensferencla de 1~ mall• 3~ 

una aguJa a otra de la fontura opuesta, aqul terminar(~ el ci.:1.:., 

pero si lo que se quiere es el traslado de la malla de una ~~uja 

a su vecina dentro de la misma fontura, el siguiente paso~• 

r·eal izar· un movimiento relativo de una fontura con respecto éJ la 

otra, de manera que la aguja que tiene la ~•llñ encara ~hora a 1~ 

aguJa vecina de la cual la r·ecibl6'. 
, 

Se procede despues ccn un 

nuevo traslado, pero a la Inversa, es decir, de la aguja horl:on-

tal a lti aguja vertical,, que ocupe., en este rnornento .:1 lu;,¡nr· de 

.la que acaba de .per·der su rnal la. 



El resultado es un calado, e~ decir, una 
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I 
perforacion en el 

tejido sin rntura de hilos y se puede ver en la representacio'n de 

la fig.17 1 llamada 1 lgado (repr·esentaci&n esqUl!rnatica del rece-

rridt1 del hilo>. 

~ic;:¡.17 Enve~ de un '•eJidc:. que ha ~.ufrldo un traslado de rna-
11a~ de una aguja a otra conti~·1~. El hu~co producido r~ci­
be el nornbrc de calado. 

' ..... ,,.,. ~·' . 
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' ... ANAL ISIS DE MUESTRAS V DISENO DE TEJIDOS.-

An¿l isls de muestras es el conjunto de operaciones a que 

deben someterse unas muestras de tejido con el fin de conocer los 

materiales que Intervinieron en su fabricación, y el tejido 

real izado por los principales Órganos tejedor·es, de modo que 

puedan ser reproducidos con la mayor exactitud posible. 

Un Jn;l isis completo de un tejido de punto por trama deber~ 

Incluir: 

a) Naturaleza y grosor· de los hitos ernpleados. 

b) Peso por metro cuadrado de tejido. 

e) Densidad <generalmente en pasadas y agujas por centfmetro 

o por pulgada) del tejido. 

d) Ti pe y ga 1 ga de 1 a m.;qu 1 na t•!:3da o en 1 a que pui;:dé .-·epro-

ducirse. 

e> Traslado de las agujas y demás Órganos que Intervinieron 

directamente en la obtención del tejido. 

f) Tipo de acabado recibido por el tejido. 

Es de primordial importancia tratar de conseguir un peda:o 

del tejido a analizar, lo suficientemente grande que permita la 

destrucción de una parte del mismo, y qu~dando para posteriores 

exper-·lmentos una buena pare i ~n. 

El primer punto a averiguar es el de comprobar que la mues-

tra es de tejido de punto por trama. La forma de distinguir un 

teJ 1 do por trama· de uno por urdimbre es, que este d'1 timo ti ene 1 a 

d 1rece1 Ón genera 1 de 1 qs h 11 os que f'or·rnan 1 as ma 11 as en sent 1 do 

vertical, mientras que el de trama los tiene en sentido horizon­

tal. Por otra parte, un tejido por trama, contrariamente a los de 
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urdimbre, puede destejerse con Pacll ldad, cuando menos par uno de 

sus extremos <el superior). Este destejido deber;/ real Izarse 

siempre por la parte de arriba (los vertlces de las "V" de las 

mallas deben estar hacia abajo), ya que por la parte Inferior no 

todos los tejidos lo permiten. 

El siguiente paso es comprobar Gi el tejido ha sufrido algJn 

tipo de operaclon posterior al tejido que haya podido modiPlcar 

sustancialmente su aspecto. 

Hay tejidos pegados con un adhesivo por una cara o por las 

dos, a otros o a l;fmlnas de pol luretano u otros mater·iales (b1:ir;-

deAdo o laminado>. 

1111?dio de una serie ne puntaC:.;;s f'.:.r1;.anclu r·o:,1bos o cL:eh:uii?r l.ipo 

de figura en una mÍqulna que hace colchas Cacolchonadoral. 
, 

M 1 ':jlJliU.,; tej i dC•S Qb t.cn j uo:oS 811 I~=" ~IJ i nas de pOCaS IJOS i b j 1 j dad es 

de di bu jo pueden h:1ber si do mejorados con la i nserc i o'n de rayas o 

figuras hechas con mlqulnas de cocer <normalmente de cadeneta 

$e11c 1 11 a> o i r1c 1 uso con ma'qu i nas rema 11 a::loras. 

Los bordado-: mectnlcos sor, fa.::ilmente reconocible::>, as( corr.a 

mue.hes r1•'1nuales, aunque algunos de estos ~lti1110~, cuc.:ido sigu.:n 

per~ectamente el perfil de las mallas, no lo son tanto. 

Otros tejidos, como los de rizo o toalla, pueden haber• ~o 

tund1d~E, es decir, qua han sido p~7;dos por un~ ~lquinc. que"º 

1r.'o c···r·tando i .. ,.. bucl""s dt" ri7•· ;:•ar·-? da•··1i;>s un aspectc, c:ci••~· c!e 

Ei t-~ tarr.pLldo, por· cua 1 qui c-r rr.ttodo i nclu~tr 1a1 , puede ilpar " -

('..-.•·· <?,..., teJldos que se esté'n anal ii:ando; 9ener-al1,,ente: r10 .i.<:. -~ifi-
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e: i 1 aver 1 gueir que fue un esta111pado el procaso suf-r ido. Una i ntc;­

rt!sante var 1 edad del estampado, que pueden presentar a 1 gunos 

tejidos, es el real izado cLJn ácido sulfÜrico en lugar de coloran­

te, sobre un tejido cuyo hilo es una mezcla de pol iester y algo­

d~, o fibras celuló'sicas. Las zonas expuestas .;l ácido tienen 

las mal las mcfs delgadas porque el algodd'n f'ue disuelto, perrnane­

c lendo solamente el pol iester. El tejido resultante presenta unos 

dibujos producidos por zonas gruesas y zonas delgadas, y recibe 

el íl'-•rnbre de Devore. Se puede tarnb 1 é'n estampar con sol ventes del 

colorante del tejido <rongeant). Las partes expuestas al coloran­

tP apareceran claras, en contraste con el color del Pondo, 

Hay teJidos aplastados por haber r·:;;cibiclo 1.~ ¡:.rie,,_;{,.. de u:i 

r od ¡ 11 o µuede tener di ferenc i f<'i- rle relieve que co111un i car l' a 1 

tejido. Csta ..:.¡:ierac i Ón se 11 ama t.orcu 1 ado o gof'tarlo (g,1u f f•·eo l, 

Pueden haber tejidos con hilos que se sublimen (pd~en del 

,;::;\;ado sol ido al gaseoso), e¡ue se encojan dr·cfsticarnente al :er 

tratados con vapor, que =~an Estarnpa~os con rn~nchas de color~s, 

e:tc. ,etc. ,etc •• 

El terna de los tejido& con dibujos e ssp~ctos cbtbn1do~ 

fuer·a de la rn{q•.•inc. uló' tejer, se.::¡::.;,,·· r;1ateri«~t;= s:np11~·..;dos, o p•:Jr 

proceso:. pc-ster i ores, puedi;- ser· rnuy .;¡•·ande. E,; lo rucrle a u roen tar 

las dificulta1es para el rnuestr as qui? se 

·-~producir, pero abren rnucha5 poe'bi l idades al disen~d~r. 

Una vi::z que se ha d.;ter·minc,d.:: ;;.; •cr•a rr·~·":..'.rc he sw~• 1dc 

,-.lg\Ín tipo ~!e acabt1::!o·que ha}'ª r .. .:ldificado su ilspecto, y : 1..;e ,:e lo 

h.:iy.; id.,,ntiri~a.:ic para evi~élr que interfi·~·:. en 1;, d•.:teco:1 .r. -:lr:1 
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tr.:ibaJo rea 1 1 za do por 1 os pr 1ne1pa1 t!'> or·ganos tle ' la maquina que 

la teJ 1ci, se puede seguir adelante con el estudio 
., 

del rnetodo 

utll Izado para tejerla. 

A 1 gunos teJ idos son si me"tr· i cos pur ambos 1 a dos o caras 1 pero 

la mayor parte tienen un derecho (haz) 
, 

y un reves <enve's >. El 

dr~recho ti:cn i ca es si empre 1 a cara en donde aparecen e 1 mayor 

mfrnero de rnal las del derecho. No siempre .es la cara rnJs vistosa 

la que pr·i.senta rn;:yores poslbllidade!:i de vi.nta; a esta se le da 

el nombre de derecho comerci~l. 

Una muestra del t.eJido debe ser tomada con el derecho ttcni-

ca hacia uno y se 1 a debP. considerar C•:irno que rue tejida por 1 a 

fontura delantera, y como tejido pur la Fontura trasera el otro 

1 ado, 11 amado r·o.:vés t./cn i co. 

Una obsi;,rvac i o"n tleten ida del .:.;.pee. to de 1 tejido prepare 1 ona­

rl i nformac i &'n sobre Jl; cuando no sea as r' se clebera' proceder- a 

destejer cuidadosamente el te:j ido, y se deber a' ir registrando en 

una hoja de papel el trabajo real Izado por las agujas. estos 

registros se apoyan t:ra una =er i e de s r mbol os q•.Je ser :n C.:e:cr i tos 

un poco m:s adelante en este trabajo. 

Es i ;opor·tante tener en cuenta que 1 as m.f qui na!> '"" rormando 

e 1 tej 1 do :; i einpre de abajo ha e 1 a arr i lla, por 1 e qui= 1 cu ~no.lo .,;e 

~~t/ destejiendo, al hac~··lo de arriba hacia abajo se est.I invir-

tir.!ndo el or·di;n. Se debe c,:,:.;;;derar· Cl""' la ¡;rim~ra pasada de,;,te-

j ida fue ti:,j ida dcspui{i¡:. de 1 a qlle- !:'e eles te Ja a C'<::n L; nuc;c: Ón E!> 

P·:•r estd i:av;¡a, que se d<!ben 11u1i1et .. r ·, ,.., ~.,.,.aC:a,; que se r ;:;l'r·o;::.,,,n­

t.,;1 l?-11 ~·1 papel. Jel trabajo t,c;.quer11:t1c:o de las agujas, en ror·111r 

i•we?~·~.;; .;,I Órd".!n en que h.;.n .¡;ido d•.:¡.tejldas. 
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A rned ida que :.e dP.tcr·rn 1 na e 1 pr·oced l 1rii en to de t.r aba jo de 1 as 

agujas en la f'abr-lcacic5'n del tejido, se obtiene tambirln lnf'orrna­

cio~ de si el guiahllos que las al imentAha estaba trabajando en 

fbrma normal, o de cualquier otra particularidad especial que 

haya estado presente en el momento en que :.e teJIÓ. 

Todos estos 
, 

datos deberan ser registrados de f'or·rr.a que sea 

posible la reproduccidn P.>(acta del tejido. A vec:es i:sto no es 

posible ya sea por Incapacidad té'cnic:a de la maquinaria disponi­

b 1 e, o porque :.urg i r:f una i ~ea que se cree mejor-ara' el aspecto o 

el costo, un tejido no es reproducido exactamente, sino con 

3lgunas vari~ntes. Al escribir todos los datos ~n un p~pel, 

t~rmina el trabajo del an&lisis de las muestras . 

• 
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ESTUDIO DE TEJIDOS DE UNA SOLA CARA. -

Se llaman tejidos de una sota cara aquellos que tienen 

mal tas del rforecho sola1nente por un lado, y de dos caras a los 

que tienen por las dos, independientemente del n'1rnero de fonturas 

usado en su obtencio'n. Ambos tipos de tejidos son ampl larnente 

usados y difundidos en la industria de teJ.ldos de punto, pero tos 

de una sol a cara son mts 11 geros y m:s delgadas que 1 os de dos 

Para el estudio de los tejidos se dispone de sirnbolos, 

a t gunos muy comp 1 e Jos y d 1f1ei1 es de manejar. El rnás e 1 aro y 

sencillo, y por lo mismo rr.f,,,. difundido es el que se 
, , 

cont1 .... ,,1..cic·<1 }" 'l"e se aplicara para describir· i'1gun,;s d;~ 1.3;; 

poslbil idade• del tejido de punto. 

L;,s ;,gujc;~ se r·epreseni¡an por lÍneas verticales, y su ausen­

cia, por puntos <ver Plg.18). Si las 1 (neas v.;rticales son cortas 

<caso A>, se trata de agujas de taldn bajo, y si son de mayor 

longitud (caso B>, representan agujas de taldn atto. 

FiíJ.18 Rerresentaci&'n esquematica del trabajo de 
tas agujas en una pasada de al irnentaci6'n de hito. 

A 8 e t D 
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Las agujal. pu1~den real Izar· cualquler·a de los ~;lgulerotE,!S 

trabajos: 

a) Aguja que teje una malla. 

bl Aguja que toma el hilo para Pormar una recogida. 

e) Aguja que perrnr.nece lnac.tiva. 

dl Aguja permanentemente fuera de trabajo. 

Cada esquema como el de la fligura repreEenta una pasada de 

tejido, por lo cual debera haber tantos esquemas Lomo pasadas 

diferentes se necesiten para la elaboracion de un tejido. 

Como es imposible r·ef)resentar todas las agujas de la máquina 

y todas las pasadas de un tejido, se recurre al "motlvu". Motivo 

es 1 a z.ona o e 1 gr·upo m (ni rno de agujas qui? "'"" neccs 1 tan rP.pr·~·.;•.:1.-

El motivo abarca el grupo de agujas que eFectuan un trabajo 0,e 

h9cen ~·.::ac t.,,rnent.e todas 1 as demás de la má'qu i na 1 t"P.pet i ~:c;s En 

grupos 1gua1 es. Por· ana 109 (a se 11 arna tarr1b i e'ro motivo a i conjunto 

deo pasadas que, repetido e>~actamente nurnerosas veces, florrnan el 

teJido. <ver f lg. 19 y 20>. 

, . 
·' 

r • ETC. 

Fig.19 Sr::-:'<11anler.;;('.l del r.·r.'\tívo. 
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Fig.20 Ciclo del trabajo de las agujas de un motivo. 
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En la fig. 18 se ven diferentes posibilidades de trabajo de 

·las agujas en la fontura delantera. La flg.21 representa las 

agujas de 1 a fon tura trasera. En ambos casos H representa el h 11 o 

al iment~do a las agujas para formar la pasada. 

A B E C o 

H 

Fig.21 Representación esquemltica del trabajo de 
las agujas de la fontura trasera en una pasada~ 

La fiQ.22 represer1t.t' las mismas posibl 1 idades de agujas de 

ambas l'onturas, pero tejiendo slmultanearnente, en la misma. pasa-

da. 

11U'l·LIL 
~rr,nn:--r 

Flg.22 Trabajo simultaneo de las dos fonturas (de­
lantera y trasera) durante una pasada. 
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Aderncf s rle 1 as acc: i L•ni=s represen t. ad as t.;mb i rÍn 1 i'ls él'JU jas 

pueden efectuar traslados de mallas. Los traslados de mal lay se 

real izan entre.dos pi'lsadas. Aunque hay ' . rnélqL11nas que tejen y 

trasladan casi slmultaneamente, en realidad, el tra~lado es· 

siempre posterior a alguna pasada. Cuando se lo representa se 

usan las 1 lneas de las agujas, pero con ausencia de hilo. En 1~ 

flg.23 se ven dos traslados de malla. En el de ld izquierda 

indica con la flecha que la malla de la aguja de la Pontura 

delantera T pasa a la aguja R de la fontura trasera. El senti~o 

de la flecha de la derecha indica que la malla de la agyja trass-

ra S pasa a la aguja delantera V. 

R S 

1 1 1 1 1 
• f 

1 1 1 1 1 
T V 

Fi~.22 Reprc:se1~taciÓr> .:se¡uern<ftica de un t•·¿.-:,1.:.:io de 
mallas de la aguja T de la Pontur~ d&:a~tera a la R 
de la fontura tras&r a, y de la aguja S de la Fontu­
ra tr·asera a la V de la fontura de.la11L.,,ra. 

Cuando se quier·e repr .. ::se11tar ·•n ~raslado de mallas de un2 

aguja de una f~·r.tur.;. a otra aguja de 1 a "•; s:;;,_ ,OontL>r" =: 1 L".:,. r . .:lc· .:. 

ne la Fontura opuesta para lograrlo, se hace com~ lo indic~ la 

fig.24, es decir, con una fl~cha cuya base parte d~ 'a aguja quL 

pierde su mal16, y cuya punta senal~ 13 aguja que la rac'o~. 

Flg.24 Re:pre~l?ntacio'n del tr<":lado cie '•olla de la 3gu~c !" a 1.;i f:. 

-1 1 1 1 1 1 
A B 



41 

En ~L1das 1,15 r~pre•pntaclones grdf-i e.a!> del \;r-ab<i Jo de las 

pasada 1, ' ¡¡guJas, 1 a pr· irnera a teJer sera la numero y se segnlra 

desp1ir•s pr·ogres i 'l<Hnente; las aguJas representadas seran siempre 

r>l motivo, y las pasadas el ciclo cornpleto a repetir continuamen-

Pm" a no repetir muchas veces en 1 a represen tac i dn una rn i sma 

pasada que ~~ba real izarse en el tejido ~e indica, a la derecha 

del di agrama, las veces consecutivas que deba tejer la rn.:quina 

cada vez que llegue a ese punto del ciclo. 
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TEJIDOS DE PUNTO LISO,-

Una vez que han sido expl lcados los procedimientos de tr:.ba-

Jo necesarios para realizar los teJidos de punto por trama a una 

sola e-ara, y las representaciones t-:.quern~t.ic:as nE·c.esarias p<ir·a su 

estudio, es conveniente estudiar algunas muestras de tejido de 

punto y su procedimiento. de trabajo a fin de visual izar las 

posibilidades que este tipo de tejido ofrece en la elaboraci&'n de 

text. i les. 

Punto 1 iso.-

Este tipo de tejido (fig.25 y 26) es el más clJsico y ;,enci-

llo de los tejidos de punto, y es la base de los de una sola 

car-a. Se 1 e 1 l arna tamb i tn Je:r·sey, y ti ene una g1 .. 1<n 1 <'"·ndPnc i .:i a 1 

enrrollamiento en todas sus orillas, con tanta mayor int~1~idad 

cuanto rnayor sea la rigid;;:: del hilo err.ple-ado en su f'abric:aciÜn, 

ya que es producto de t1?nsiones que perm-.n.,,,cen •m r>st., cuando 

est.f enlazado f'orrnando mallas. 

Fig.25 TeJido de punto 1 iso visto por- el haz. 



Fig.26 Tejido de punto,1 lso visto por el 
, 

en ves. 
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En las fig.27 y 28 se repra&~ntan los listados vistos por 

ambas caras, respectivamente. 

Fig.27 Ligado de un tejido de 
punto 1 iso visto por el haz. 

Fig.28 Ligado de un tejiC~ ~a 
punto,liso visto pn~ el envds. 

Para la elaboracidn del tejido lisa se tiene que tr.;.bajar 

con todas las ag11jas de una sola ron tura haciendo siernp,..e mal la, 

tnl e.orno se aprecia en la f1g.2'1. 

111 r 
Fig.29 Representación del trabajo de las agujas para 
ohtPner un tejido de punto 1 isa. 

El ancho llel tejido con respecto al ta111aXo de 1 a fontl•u; 

u&ada en su ob teme i ci'n, es de a 1 rededor de un 70i. 1 es d;:c ir, que 

el punto 1 iso sufre un encogimiento, d&apu:s de tejido de un 30%. 

Aunque ~stas e i fr·as JJUeden var 1 ar ti!,! ''l"Uerdo .::i 1 materia 1 usado y 

a la densidad del punto, puade ser de mucha utll idad p~ra deter-
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minar 1 3 !. 'l ..já Je la 
, . 

rnciqu1na que t.ejici una muestra c:on solo 

di spun1::r " f' •· ", s 1 no ha si do ca rob i ada en sus d i 111enc i 011es 

rned 1 ante a 1 ·J/. • 4 
, 

•tamlento terrnlco. 

r,.;:11,;a E'~ 1.1 C'.·mtldo3d de agujas en una rn¡;,dlda determinada, y 

si rvi: par, C!'; .< c..r 1 a f 1 nura de una miÍqu 1 na. Por 1 o tanto, cuan to 

·~a una ~eilga, mayor cantidad de agujas habrl en dicha 

roed i 1. 'l >, en (.. r • 1.:uenc i a 1 

, 
deberan estar 

delgc1•1~-., ccn ·;e1e el tejido producido ser;{ rn.{s_ del gildo. 

, 
ser· mas 

Nt stem;re lJ galga viene expresada en el nJmero de agujas, 

sino que ¡:ar-a t'1.;ter·mlnados tipos de rná'quinas i~dlca el nJmero de 

gr-upos d~ ~LS agujas contenidas en otra medida diferente. 

adecuada de expresar la galga es indicando la 

rnáq•Jlnc.s tr-icot~1:>.ae: rectll inl:'as y cir·cular·E=.:s 1 o tambl:n la car.ti·· 

dad de a~uJas contenidas en un centlmetro. 

Para calcular- la galga C::;;, una r;.Jqulna que ha realizado un 

deter-rn i nado producto, se pr·ocede, por- medio de una r eg 1 a de tres 

direocta, .:. calcular, en base al tarnañ'o de lo. mue;stra, el tamaf'iei 

"'= 1 a .fon tura que 1 a real 1 zÓ. Como sec~undo paso, contando el 

.,{.,,,, .... " ~e mallas (de agujas) en 1:-1 tawal~ dP la muestra, se 

determina, ~cr ~edio de otra regla de tres, la cantidad de agujas 

que hay en un c~ntimetro o una pulg~da. 

Punto 1 isn listado.-

L~ f!iJ.30 mu~•tra un ejemplo d~ tejido ray~do por ca~bi~s de 

calor. c;e 11.-rnil tejida ll!:taclo, y la:;. r·-=iá= óe 1..olu;":= dUerentes 

r·t:.:iben .:1 nr•mt.re de 1 lst.as. 
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Este dibujo ha sido obtenido la 

siguiente secuencia de colores. 

12 pasadas con hilo color A. 

6 pasadas con hilo color B. 

6 pasadas con hl lo color A. 

6 pa~adas con hilo color e <de torsion no fij8dal. 

6 pasadas con hilo color o. 
Las pasadas real izadas con hilo no fijado provocan una 

inclinacl~n da las mall•s1 que contrastan con las real izadas con 

el hilo normal. Esta clase de hilo solamente puede s.er usado para 

ei:ec:tos especiales y en tramos da poca duración •. · En e.aso de 

usar 1 o para héocer· todo e 1 tej 1 do, se obtienen unos l i enzas com­

p 1 etamente inclinados, parecidos a unos r·o111bos, con la consi­

guientE< incomodidad para el cor·te y confecct&i. 

La capacidad que tienen las m~quinas para producir pasadas 

con dif'erente hilo puede aprovecharse·para combinar gruesos 

dif'erentes. Tambltfn se pueden tejer pasadas con un hilo y luP.go 

pasada!' cor. dos cabos del misrno hilo o con otro de dif'erenti= 

<,;¡r·..:·sor·, 
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Fa1so acanalado.-

Para conseguir este ef'ei¡;;to, se quitan una o dos agujas de 

trabajo despuJs de varias que estan en acci¿n. Al ir· tej i ende 

salen unas r·ayas verticales pr·oducidas por una sucesión de entre­

mallas m:s largas que las normales •. 

Se pueden suprimir un mayor numero de agujas con~.ecutivc>s, 

consiguiendose.con esto una serie de hil~s flotantes en una zona 

de bupresión. Cuanto mayor sea el n~mero de agujas puestas fuera 

de 
.. , 

trabaJo, mas fino debe ser el ajuste del guiahilos <&rgano que 

conduce et hilo a 1as agujas>, ya que la primera aguja que toma 

el hilo despu~s de la zona inactiva lo recibe en condiciones 

diflciles, por ser diferente el tngulo de alimentación. 

r~. ,:~-·~ i·t·'7 ·1·~ .. ··~· .... ·¡~·.· . :- .. . : tr. ~ .. < •. . ·• • 1; · • i · , . : ' • : : · ~ • ; e·.·.·• :• · • .,. !!·::1·=: .. ~.··:·· .. : .. ·:;¡:·.:: ;¡.¡a ,. . . .. f: . .l • ~ • • • • • • • ' t' .·.;•. •' . '. . '.: ., . . . . . . :. . . . . . ... , .... ... .:: • .. ,:,.. :f ,'. : ::¡ .• , ..... :;· ~· •• :,·;:·; ~ 
•:·.· . ' ' . • •• . • '. •! . • ·.;: •. ,, ·'·· t· .• , .. ,. ~-.: ;• :-;· '.· :· '~ ·,•, ;~,~·· 
.. • ••• 1 . • . • ·• . • 1 . ... . ·1 .• ;r•• ~··· . ·1~!;,:,· :J.·:. Íí,, : : ; • •: ¡ : ,1il:fl: . 
.... •• ; •. •• ·•·: .,, .•:·: ~:·: ·,~ -! •• 
~,:: '•Ji \1 ••• ,. ~:t: ;".•.·. ''· ~ •. ~ •. ; .. : ... : ,;,,:. =~:.·:= .~·: ~"'· !· •• ·. !· .: :;i~:; ,~.:: ... , .. . . . .. , ~. ''· .· •' .. . ... . .. 
l ........ ¿ •.• :• .••. , :·1·' ... . .• .. · 1 ···~· 

• ,' ! •:. ¡·Z . • ••. . ~; • • . • .. ·t • '• • 
:.. ~~ • '~·· ·~ ~· ~. ~ • ;~ ~ • •': :;:, ., ·: .. I 

' • • ..· '· ... . .... • • • • •• ' ... . :• 1 ,, . ~ . . ~t·~ • . : . . . . • ., •.• ' . .. : •! •• 

&:¡.¡ ~= ; .~·: : ·._; ·,~~;i: Ji:~!: 'J~¡.:::. jt:;: 
~::!! ! •. ¡·1: :·~ ~ .~~,.; .·. . . ,,. • ·:~···. ! .~ • ··=··· i'·•· !1.,' ' .. !::.: : '·! !••., : ., l 
1:·~ !1:!.:: •• •. .:·· . : ; , !,·; i ·1¡ Z ~t ·& 
Pf.1.: 1 .. • : ~·:.; !4' • J:::;, :·•f¡ .. : 1! ~-·· 1 
lld..t. !. . U-! .. • •• ~ tl ..L .. -. t! ¿ • ..!Ah .. 

Fig.32 Tejido Cón~ ft;lso acanahdo vl&t.o por el haz. 

En la fíg.33. ést; representado es;qult!Nticamente el trabajo 

de las aguJas para.~eallzar el t~Jido de la fig.32, y en 1~ 

fig.34 su ligado. 
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F i g. 33 Represen tac i o'n esquemática del traba Jo. real izado 
por las agujas para real izar el tejido de la Flg.32. 

Fig.34 Ligado del tejido de la Fig.32. La zona de entre­
mallas de mayor longitud es producido por la ausencia de 
una aguja. 

Rayas her· i zont.a 1 es por· pasadas Fl oJes. -
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En la fig.3~ se ve un tejido de punto 1 isa, por ' i::u reves 

técnica, en el que aparece una pasacla de punto muy f i ojo desputs, 

' de cada cinco de punto normal. El ligad~ esta representado en la 

f ig.36. 

Flg.35 Tejido con pasadas flojas visto por· ~l 
, 

P.nves. 



Fig.36 Ligado del tejido 
cun pasadas flojas visto 
por el enve's • 

. ·~ · .. 

. - '· 

49 
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TEJIDOS CON HALAS RETENIDAS.-

Mallas retenidas son aquellas cuyas agujas permanecen Inac­

tivas durante una o més pasadas mientras las demC:s trabajan. Por 

lo tanto, las mallas retenidas sufren normalmente un alargamien­

to, tanto mayor cuanto mayor sea el n&mero de pasadas de espera 

de su aouja antes de tejer la malla siguiente. Otro factor muy 

importante que· interviene en la 1 ong i tud que torna una rna 11 a 

reten ida es la cantidad de agujas que hacen retenida al mismo 

tiempo. La 
, 

la tensic5'n comunicada al tejido en el razon es que 

momento de irse produciendo se concentra sobre todo e11 las mallas 

retenidas a medida que se van produciendo mallas en las otras 

agujas, Cuantas menos mallas retenidas existan, habra mayor 

tensio'n en cc:da una de ollas y, por lo tanto, rnayor .,:argamionto. 

Mallas alargadas formando cuadros.-

En la fig.37 se vr: el haz en for·rna d.? cuadros combiro.;11clo el 

cambio 

Fig.37 tejido con m&11as retenidas. 

El tejido es sencillo y puede ser r:ibt1?r1id: er; ;na m:quina de 

pocas posibll idades de dibujo, en la que '?E posible trabajar ~~ 

ciertas agujas r..ientras otras se mantien'?n l'tJera de t,..abajo 1 CC"·'O 
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por ejemplo las tricotosas rectil fneas provistas de agujas de 

talón alto y bajo. 

El proce~imiento de trabajo es el siguiente: 

···20 pasadas de punto 1 i so en color de fondo trabajando todas 

las agujas; 

-·8 pasadas tr·abajando solamente 5 agujas de cada 6, en color 

vivo. 

En la fig.38 se ve la representaciifn esquern.:tica del trabajo 

de las agujas. Las alargadas corresponden a agujas de talÓn alto 

y las cortas son las de talÓn bajo. El ligado de este tejido estÍ 

en 1 A I' i g • 41 • 

1rr1rr 20PASADAS 

2 rrrrr 8 PASADAS 

.Pi~. 3~ 

Fig.39 Aspecto por el haz del 1 igado del tejido de la f ig.37 
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Listado co~ mallas retenidas.-

Este tejido es obtenido en una maquina capaz de dos selecciones 

Independientes de agujas, es decir, por ejemplo en· una mcfquina 

con aguJas de talcfn al to y bajo, per·ci en la que, por medio de 

unos Jacks o cualquier otro elemento selector, es posible tr·aba­

jar con las agujas de tal~n bajo mientras que las agujas de taldn 

alto estan en reposo y viceversa. 

-· ..... ·----·· 
Flg.40 Tejipo listado con mallas retenidas visto 
por el env~s. 

Se han usado dos gruesos de un rn i srno rna ter 1a1 , Los h i 1 os de 

diferente color que forman las listas son de un grueso dobl,; que 

el usado corno fondo. Debido a las bastas producidas por· la lnac-

tividad de las agujas que retienen sus mallas, hace que dici-.;;s 

i stas tomen un mayor· rea 1 ce, sobre todo por el rev!Ís tlcri i co. 

La represent~cio"n esquerratica del trabajo de las agujas ;;,;,¡;;/ 

indicada en la f ig.41, 



-rr 10 PASADAS rr 10PASADAS 
HILO DELGADO 4 HILO OEL~ 
COLOR~ COLOR C 

-r. 1 PASADA 11 1 PASADA. 

2 HILO GRUESO QO 6 HILO GRUESO 
COLOR~ll COLOR 5RCS ·•. 

¡r 1 PASADA ¡r 1PASAM 
11 . tlLO GAUESO 

3 • HILO GRUESO COLOR.S.RJS 
COLOR OfiCl.11~0 

Flg.41 Trabajo de las agujas para obtener el teji­
do listado con mallas retenidas de la fig.40. 
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Se han tejido 10 pasadas con hilo delgado de fondo color 

claro, trabajando todas las agujas haciendo malla. A continuaci.Ín 

ha seguido una pasada haciendo malla solamente las agujas de 

talón .::1 to con h i 1 o c;¡rueso de talo'n oscur·o. Sigue o:ra pasada del 

mismo hilo trabajando solo las agujas de tal&n baje, y reteniendo 

por lo tanto sus mallas las agujas de talón alto. 

Siguen despuJs otras 10 pasadas de fondo formando malla 

todas las agujas, y luego han hecho malla solamente las agujas de 

talón alto con hilo grueso color gris, y se compl~ta el ciclo con 

la siguiente pasada tamblJn de color gris, pero trabajando unlca­

mente las agujas de talón bajo. 

En todas las pasadas en que han trabajado los hilos de mayor 

grosor . pueden apr·ec i ar· se los hilos f 1 o tan tes que van a quedar en 

el ~·t:c·vrfs t~cn 1 co del teJ 1 do. 

Al estar trabajando una aguja s( y la siguiente no, pu~de 

ver·c;e claramente (flg.41> que entre malla y rnalla queda una 

porcio'n de hilo que no es tomada por la aguja inactiva. t'sh 

pare 1 Ón de h 11 o es 11 a1nada "basta" o ' h i 1 o f 1 otante y, en este 
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c.c.~o su 1 ong i tud es de una .;guJ?., µar he:ber· si do prec: i sarne-nte una 

aguja la que queda Inactiva entro cada dos que trabajan. 

Otro ejemplo de tejido 1 istado c:on mallas retenidas, pero 

usando hilos del mismo color, aunque de diferente grosor, ES el 

se ha real izado con un solo tipo de hilo, pero teJl~ndo el punto 

1 iso con un cabo de hilo, y las pasadas cionde se efectuan reteni-

das, con dos. Este dibujo tarnbien retiene ma11a, en este caso une 

aguja cada dos al trabajar con hilo grueso, alternandose estos a 

cada pasada. 

En la ,f!ig.43 se ve representado el trabajo de las agujas, en 

donde se aprecia el siguiente ciclo: 

1.- 4 pasadas de hilo delgado tejiendo todas las agujas. 

2.- 1 pasada de hilo grueso tejiendo las agujas de ta16n 

alto y reteniendo las agujas de taló'n baJo. 

3.- 1 pasada de hilo grueso tejiendo las ag1Jjas de talón 

bajo y retenlenuo las agujas de ta16n alto. 
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4.- 1 pQsada de hilo grue50 tejiendo las agujas de tC1l~n 

~lto y reteniendo las de talón baJo. 

5.- 1 pasada de hilo grueso tejiendo las agujas de talón 

bajo y reteniendo las de taldn alto. 

4 PASAMS . 
;tuLO DB.GADO 6·v 1 PASADA 

1' 
HILO GRUESO 

2 1 PASADA 
HfLO GRUESO 

11 T' .1 PASADA 
HILO GRUESO 

3 y 1 PASADA 
HILO GRUESO 

1 fT 1 PAS.~DA 

41' HILO .JESO 
1 PASADA 
HILO GRUESO 

Flg.43 Trabajo Je las c>guJas par·a obtener el tejido de la fig.-"4. 

b.- 1 pasada de hilo grueso tejiendo las agujas de ta~Sn 

alto y retEn:endo las de talón bajo. 

7.- 1 pasada de hilo grueso tejiendo las agujas de tf :6n 

bajo y r·et.i:::iiedo las de ta1~n alto. 

Listas ver~lcales a dos colores,-

En lci fig,1;3 se vci oka apl lcacicfn de las rnallas retenidas,· 

que es la obtenci&n de 1 istas verticales. En este caso las li~tas 

son de una malla de ancho, en co1or gris sobre un fcndo de cinc~ 

agujas de color mas claro. 

El trabajo de las agujas para obte~er este teJiclc etl 

indicado en 1 a f ig. 44, en donde se ve que las ·1 1 s. tas scin ¡:¡re" .: i-

das po~ t~a~ajar 1as agujas con sus propios colores. 



Flg.43 Tejido con 1 lstas ver·ticales producidas 
por un color diferente al de f'ondo. Vista por 
el haz. 
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Se forman unas entremallas inevitables ~n los tejidos con 

mallas retenidas; unas con el hilo de fondo, de solo una aguja de 

ancho, pero otras de gran tama~o, las del vivo, de 5 agujas de 

ancho <ver f'lg.45), y que aparecen en el envés. 

r, PASAM 
VIVO 

Flg.44 Trabajo de las agujas para prod~clr el teJldo con 
listas verticales de la f'ig.43. 
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Fíg.45 Aspecto por el de la f'ig.43. 

Cuadros a tres colores.-

Para tejidos como el siguiente, es conveniente reproducir en 

una hoja de papel cuadrlcu]ado las mallas de cada color que 

aparece en el haz del tejido, usando de pr·ef'erencia, lápices en 

sus mismos colores. En este caso se utiliza un solo color, pero 

utilizando los siguientes sirnbo1.os. 

V= malla color 

X= malla color 2 

O= malla color 3 

colo,·!.:!s. 
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En la flg.47 est4 representado el dibujo ~el tejido. Ence-

rrado en 1 (neas gruesas esta el "motivo" o "campo de muestra", 

que es la zona del tejido que va r·~p-~t~e~~i;ise constantemente. 

17·18 
16·16 

¡ 13·14 
. 11-12 

9·10 
7-8 
5·6 
3-4 
1·2 

>(X 

.1( " 
J( IC 

"1(. 
1( )( 

.r V .,,,. 
t''Y ,. ,, 
¡('A 

¡OC 

1( " 

. " l( 
1( 1( 

ti y 

l'iV 
V 11 
11' V 

)( >( 

XX 
IC IC 

" JC 
)C~ 
11 V 
t' ,, 
y V 
V 11 
1( J( 

JC IC 

" 1( 
1( IC 

/l " 11 ,, 
11 V 
V lf 
V V 
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)( V V V Jt " " /( lC V V 11 
J< V 11 V " " 'J(" X V 
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1( 1( ;e V 11 11 

JC V V V 1l" ;e¡( ¡( 11 V 11 
ti ,. 1 o 11 11 1/ ,, V 0 ºº vo 

ti " ,, " 11 " ,, " o " ti o 
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V y .. 11 ,, " o , 
V O 
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llC ,., 11 11 .JI. J( J( JCIX V 11 11 
/( 11 
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~ 11 V V X 1( )t XII ,, 11 11 
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11 
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Fig.47 Campo de muestra del tejido de cuadtos a 3 cclores. 

Se puede observar en el campo de muestra que las 3 agujas de 

la izquierda son controladas independienternenta de las cinco ·j~ 

la der·echa. Para poder fabricar· este tejido se necesitan dos 

agujas de selecciones, para ~r~baJar con ~na de ellas en una 

pasada, y 1 a otra en 1 a sigui ente, a Ji ruentá'ndol éls con h i 1 o de 

diferente color. Cada dos pasadas de la r~a'quina se obtiene una de 

teJido. 

En el campo de muestra, cada 1 fnea horizontal de cuadros 

rapre~enta una pasada de tejido, y se la numera con numeras 

romanos. La numerac l ó'n de la izquierda, en 
,. 

numeras comunes y 

cor·rientes, indica las pasadas de la. m.Íquina. 

Se puede ver que 1 a primera pasada se ha teJ ido con el col o• 

1 ~n las agujas A de la izquierda, y reteniendo su malla antarior 

las cinco agujas B de la derecha. 
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La segunda pasada de m~quina se ha ~rectuado tejiendo las 

agujas D y reteniendo su malla ;las aouJas A, usando el color 2.· 

C~n esto se completa la primera pasada da tejido (1). A contlnua­

cidn se detalla el campo de muestra. 

Pasoda de m¡qulna 1, trabaJando agujas A con hilo 1 <I> 
, 

Pasada de maquina 2, trabajando aguJas A con hilo 2 <I> 
t 

Pasada de maquina 3, trabaJando aguJ~s A con hilo 1 <II> 

Pasada de rn.:quina 4, trabajando aguJas B con hilo 2 <II l 
...... 

' Pasada de maquina 5, trabajando agujas A con hilo 1 <IUl 
, 

Pasada de maquina 6, trabajando aguJas B con hilo 2 <III> 
I 

Palada de maquina 7, trabaj~ndo agujas A con hilo 1 <IV> 
, 

Pasada de maquina a, trabajando agujas B con hilo 2 <IVl 
, 

Pasada de maquina 9, trabajando agujas A con hilo <Vl 

Pasada de m~quina 101 trabajando agujas B con hilo 2 <V> 
I 

Pa~ad~ de maquina 11 1 trabajando agujas A con hilo 3 <VI> 

Pasada de miquina 12, trabajando agujas B con hilo 2 CVl) 

' Pasada de maquina 13; trabajando agujas A con hilo 3 <VII> 
, 

Pasada de maquina 14, trabajando agujas B con hilo 2 (Vlll 
, 

Pasada de maquina 15, trabajando agujas A con hilo 3 <VIII> 

Pasada de m:qulna 16, tr·abaJando agujas B con hile 2 <VIII> 

Pasada de m:qulna 17, trabaJando agujas A con hilo 3 <IX> 

Pasada de m:qulna 18, trabajando agujas e con hilo 2 <IX> 

En las m/quina trlcotosas r·ectil ineas no es facll tejer 

segdn la secuencia que se acaba de indicar, clabldo a que la~ 

pasadas par·es de la m:quina son slempr·e con el color· gr·is ·.0 .-, un 

sentido, y les impares yendo hacia el otro. Er1 una ma'qulna cin:u-

lar no se pr·csenta este pr·oblema, pero en una rectilinea :;e vP 
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que durante un buen m~mero de pasadas, cada vez que el carro 

fuera hacia la Izquierda,. deberfa llevar el hilo de color 1, por 

decir algo, y cada vez· que fuera hacia la derecha, el hilo color 

2. Esto se podría hacer una o dos veces, pero despues ya no, 

porque los gulahilos quedarían .de1 lado opuesto del que se deben 

tomar. 

Para evitar este problema, se deben ~eJer dos pasadas canse-

cutlvas con las mlsrnas aguJas y el mismo color y, a continuación, ... 
otras dos con sus agujas restantes y sus colores. 

Para este caso se podria tejer hasta la pasada B. Eh la 9 

aun no se presentar(a el problema, pero en la 10 se tiene que 

carnb 1 ar· las agujas que fueron a tr-abajar con el color que vendr (a 

de regreso. Sin embargo, despu~s de tejer 1 a pai:;acla 11 con i:-1 

siguiente color, ya. no podr·f~ venir este de r·egr·eso, porque 

ninguna aguja 1 o vuelve ya a tOfoar- hasta ter·m 1 nar el mot: vo. 

Una solución serra rnodi~icar el dibuJo, de forma que el 

número de pasadas del. primer "1 istado", por 1 lamarlo asi, sea 

par. Con la segunda parte del motivo no hay problema porque es 

par, y no es necesario hacerle cambios. El campo de muestra 

modificado es el de la fig.48. 

15-111 
13-14 
11-12 

9-10 
7-B 
5.9 
3-4 

. 1·2 

o o o t' V ¡I' 1.,,11' 

' o o y V V 11 .f 

' ' .... "¡I' ., " o' IV ., '/ vv 
V 11 V 1( X lC X 11. 
V V ., 1( JC 1( 11( JC 

" r r " 1( I(' 1C K 
'i V 

' J( 
J( 1( J( 1( 

VIII 
VII 
VI 
V 
rv 
H 1 

1 
1 

Fig.48 Campo de muestra modificado con respecto a la fig.~7. 

Puede darse el caso en qu& esta solucicin n~ sea aconsejable, 

por· producirse var 1 ac iones en el teJ 1 do que 1 e c<;rnb 1 en su esen-
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cia. Entonces se recurre a las "pasadas falsas", que son pasadas 

efectuadas por el carro de la m:quina, pero sin gulahilos, y sin 

que ninguna aguja sea levantada, con el propósito de ir a recoger 

un guiahilos que se encuentre al otro extrerno de la rnJquina. 

Este tipo de solucidn es la empleada en la secuencia de la 

Fig.49, donde las flechas indican el sentido de marcha del carro 

de la m~quina y el color de hilo que llevan dichos guiahllas. 
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Fig.49 Ciclo de los recorridos de los guiahilos de 
una rntqL• ir.a tri cotosa rect i 1 i nea para obtener el 
tejido del campo de muestra de la fig.50. 

La numeración de la derecha indica el guiahilos que trabaja 

en cada pasada. Coma se puede apreciar, todos parten del lado 

derecho la pr·irnera vez que trabajan, y todos quedan, al terminar 

el ciclo, de ese mismo lado par~ poder empezar el siguiente ciclo 

sin d;fic:ult~d. Para poder· seguir el ciclo de trábajo de los 

gulahilos con el dibujo del te~1do, se incluye en la fig.50 un 

campo di;, r11uestr-a ~ne: iroa de otro. La!:> pasadas di:- ;~.áqu ina de la 

fig.49, indicadas a la l:quiarda, cor-respor-den a las de la 

f ig.50. 



.Lfnea delgada, color 1 (gulahilos 1) 

LÍnea gruesa, color 2 <gulahllos 2) 

Línea de trazo lnterumpldo, color 3 (gulahllos S> 
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L(nea de puntos, pasada falsa, El carro de la mlquina va 

hacia el lado Indicado por la punta de la flecha pero sin guiahi-

los. 

Fig.50 Campo de muestra de doble 
altura qu~ ~1 de la flg.47. 

Dibujo de e~pigas por bastas.-
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Fst~ tlpG d& t~Jldo ~rar?ce en la f ig.51 1 y su campo de 

muestra o motivo del dibujo ;;parece en el rec~4'ngulo üe 1.o ¡:¡g,52 
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F l g. 52 L 1 rn i ta do por 1 as 1 f neas gruesa apar·ece e 1 
campo de muestra del tejido de la fig.61 • 
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. .En este campo de muestra cada cuadro vac"f o representa una 

malla y cada X una retenida, es decir, la inactividad de la aguJa 

cor·respbndiente. Los n~meros de la izquierda Indican la secuencia 

de las pasadas, y las letras corr·esponden las agujas. 

En las primeras 7 pasadas trabajan todas las agujas. En la 

pasada 8 1 la aguja A hace malla, mientras que la By la C no 

trabajan. En la pasada 9 las agujas A y 8 no trabajan y la C si, 

etc. 

Como se puede ver, es muy utiJ el uso de c;;mpos de muestra 

par· a determ i nades t 1 pos de tejidos, y no se requiere de 1 a repre­

sentac i ó'n tlel trabajo de las agujas. Se trata de un sistema rnuy 

sene i 11 o que no requiere mayor-es ac 1 ara e i enes. 

Dibujos Jacquard.-

Una importante apl_icaciÓn di? la inactiv.idad de las agujas, 

es decir·, de ·las mallas retenidas, es el dibujo Jacquard por 

bastas. 

Un Tejido Jac:quar·d es el producido en i.na mlqu 1 na ..:O"• arnp 1 i a 

sel&ccion Individual de las aguJas. En otras palabras, es u~ 

t~J:do en el que apar·ec:en dibujos por la ccrnblnac:1Jn a voluntad 

del trabajo de unas a~ujas haciendo malla$ y otras haci~ndo 

··r~e·.i:'<>-: 1 r·.,.cogidas o tr·aslado de mallas. 
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En un tejido Jacquard las poslbll ld~cies de recoger las 

agujas que deban trabajar en cualquier pasada son muy grandes, y 

esta capacidad.se usa normalmente para rabricar tejidos a dos o 

m~s colores; con lo que se tiene que un tejido Jacquard cltsico 

es un tejido con un Fondo de mallas de un color determinado, y 

con Figuras de diversas formas o tama~os producidas por mallas de 

otro u otros colores distintos. 

Un tejido Jacquard es el que produce una máquina capaz de 

seleccionar, independientemente de las demás, todas las agujas 

que contiene, y lo Fabrica haciendo uso de esta posibil ldad. 

Normalmente, los dibujos Jacquard no se hacen con un gran dibujo 

que ocupa todo el ancho de la tela que sale de la m¡quina. Los 

hay asÍ, pe:ro casi sii.;rnprc: ,;e tr"·ata de un diti'u.io mucho rr.o:;nor, que 

se va rep 1 ti ende cent i nuc.mente. La zona de di buje que se r·ep i te 

se llama campo de muestra. 

Los campos de muestra son, casi si empre, cie Forma recta.ngu-

1 ar, y su forma de repetlcfc5'n varia según la construcción de la 

ma'quina y el tipo de mecanismo de selección de las agL•jas. La 

seleccion entre el 
, 

numero de divisiones de este mecanismo con ei 

nifmero de agujas de la f'ontura sobre la que actúa determina tc.,to 

el tama~o del campo de muestra corno su despla=amiento. 

Los campos de muestra en un tejido no si empr·e están col oc.:-

dos uno exactamente encima del otro y hacia los lados, sino que 

hay teJ idos que 1 os tienen con un :1esf'ase. E;~ i sten otros c;;.rr1po1: 

11 amados de seis Íng•J 1 os, cu¡· a forma no es un rectcfngul o norr;.a 1 1 , 
sino uno con uno de sus angulas recortados. 
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En la fig.53 se ven las for·mas y desplazamientos g~nerales 

que pueden presentar los carnpos de muestras, y que son las si-

gu lentes: 

a.- Vertical 

b.- Diagonal 

e. - Rec: tangu 1 ar 

d.- Seis /ngulos. 

Fig,53 Diferentes tipos de campos de muestra con 
·~sus respectivas formas y desp 1azam1 en tos con que 

salen reproducidos en los tejidos • 

A • 

e D 

El ver·t.ical es el mas c:orn~n en la tricotosas rectllint:as ~· 

en muc:ha~ circulares 2quipad;;;s con tambor·es de e;:lec:cion de 
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Jacks, y 1 os dema's ¿¡¡:..:.recen en 1 os tejidos hec~1os 
, . 

con r;,.:;qu1r.c.:; 

circulares cuyo sistema de selecciJn de las agujas es por rnedio 

de ruedas selectoras, ruedas de prensa, etc •• 

Dibujo Jacquard a dos colores.-

En la fig.54 se ve un tejido con un dibujo Jacouard cuyo 
carnpo de muestra, vertical, estl representado en la fig~,5. 

F lg.54 

8 V V 
8 11 V 

11 V V V 
2 V 

47.4 
45.4 
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4t-4 
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V IV 
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2 
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9-10 
7-8 
5·8 
3-4 
1-2 

~V V vv 
~IV Jo' vv 
VIV V V 
vv V V 

• V 

• V 
V V·V 

·VV V Vi 
vv o Vi V 

vv V 1V 
V V 
V vv V 
V V ! 
V V 
V vvv 
V V 
vv V V 

vv vv 
vv VIV 

V VVI 
12345678 

?.l.c,.55 

En cada pasada del teJido hay mallas de los dos colores¡ 

el aro y oscuro. Siendo que en cada pasada de 1 a ma'qu i na se puede 

tejer solamente en un; color, esto significa que para obtener una 

pasada de tejido se deben us~r dos pasadas de ma'quina <en el caso 

de rn/qu i nas e 1 r.cul ares 
, 

serian dos juegos, ya que cada juego 

significa un conjunto de levas o planos lncl inados para producir 

la subida y bajada de las agujas necesarias para forrnar la malla, 

y cada Juego, por lo tanto, para su allmentacio'n de hilo propia). 
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En la pasada en la que se trabaja el hilo de fondo (color 

oscuro>, solamente las agujas seleccionadas para trabajar con el 

se levantan para formar malla, permaneciendo las demÍs Inactivas. 

En la siguiente pasada, color claro, nacen malla las que hab(an 

quedado i nac t 1 v.as en 1 a pasada anterior. Es dt!c 1 r, que en grupos 

de dos, cada pasada es complemento de la otra. 

Para los dibujos Jacquapd se acostumbra numerar las agujas 

del campo de muestra. Esto facilita la preparaclo'n posterior de 
, 

los elementos de selección, sean estos laminas Jacquard, Jacks, 

tambores de selecclo'n, ruedas selectoras, etc •• 

Los di bu jos rea 1 1 zados por ma 11 a5 reten 1 das tienen 1 a venta·· 

ja de presentar un derecho tJcnico perfectamente claro y n(tido. 

Su 
, 

en ves,. 

f-lg.5b. 

1 leno de hilos fl .::1t.antes estif representado en la 

Flg.56 Vista del env~s de la flg.54. 

Por otra parte, debe pre!itarse especial cuidado al diseñar 

un dibujo Jacqua1•d por mallas 1-·etenidas a una &ola car·a, en que 
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las bastas¡ no sean de excesiva longitud, ya que podr(an molestar 

el uso de las prendas que con el se confeccionen. 

Di bu jo Jacquard a cuatro co 1 ores.-· 

Es posible hacer dibujos Jacquard con tantos colores como 

permita la ma'quina en que van a ser obtenidos. Exls~en ma'qulnas 

que solamente permiten hacer un dibuJo, que continuamente deba 

repetil•se, pero hay otras que pueden Interrumpirlo despues de 

' tejer uno o varios campos de muestra y, despues o no de una zona 

1 Isa, tejer otro dibujo completamente distinto. 

Generalmente, cuando e:>(lste un paso di:! una. selecciC:n de un 

di bu jo para seguir con otro, se ha teJ 1 do toda una Franja hor i -· 

zontal de campos de muestra de la pr·lrnera selección cuya altura 

en nÓmeros de campos de muestra se controla a voluntad. 

En la i'lg.57 se ve un ejemplo de doble selecclo'n Jacqu.;ird 

separada por una serle de pasadas de punto 1 iso. 

Flg.57 Dibuja Jacquard a cuatro colores. Haz. 

En este momento se presentan dos poslbllld~des. La primera 

es, que la rnlquina puede tener un campo de muestra lo suFicic.m·· 
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temente grande como para incluir los dos dlbuJos y 1a •ranJa 

separatoria de punto 1 iso; para este caso el camoo de muestra 
I 

esta representado en la f ig.58. 

La otra posibilidad es considerar que la ma'quinés no tiene 

capacidad para un campo de muestr~ tan grande, pero si con la 

altur·a suficienti= co:.10 para contener los dos dit>uJos, uno a 

continuaciJn del otro, ~1 que cuente con un mecanismo capa;: de 

;;rou 1 ar 1 a se 1 ecc. i Óí1 Jac ouar·cl en un punto deterrn i nado, con par-o 

del mecanismo seleccionador. En este caso, su campo de muestra es 

el de la fig.59. 
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Fi g. 58 Carnpo de muestra corn·· 
pleto del dibujo Jac:quar-d a 
cuatro color-es, 
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F 1g.59 Carnpo de muestra redu -
cldo en el que solo aparecen 
la~ pasadas del dibujo. 
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Si se estudia. la secuencia de pasadas de la Pig.58 1 a la 

i zq\J i erda de 1 campo de múestra, se puede ver que 1 a a 1 ti.ir a de 1 

c arnpo · d.e rnuestr·a es roayor del QLI~ tendr (a 1 a rna'au i na si si ernnre 

usata dos pasadas por un~ de teJid6, ya que cua~do estl tejiendo 

punto 1 Isa solamente ~sa una. 

Si en lugar.de· haber dos colores de mallas en una roisrna 

pasada, hubigra tres, se 
. / , 

necesitar1an tres pasadas de la maquina 

para producir una pasada del tejido, c:on lo que se redu::1r(a la 

altura del campo de muestra y también la producci~n. De esta 

rn i sma forma se trabaja con el mfrnero de col ores que se desee. 

Al ir aumentando el nJrnero de colores $e tiene un aumento ~n 

el peso del tejido por la serie de hilos flotantes adicionales. 

Otro problerna es la repetida tensiJn sobre las mallas que retie·· 

nen 1 as agujas, al ir pasar.do estas sucesivamente por 1 as 1 (neas 

de desp~endirniento en las pasadas en que se van adicionando las 

rnallas de los colores restantes. 

Una soluci~n a estos pr·oblemas es la usada en el tejido de 

la rig.57, en la que aun~ie el dibujo es a cuatro colores, este 

di bu jo se hace con un rnix i mo de dos col ores por· pasada de tf'.'.i ido. 
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TEJIDOS CON RECOGIDAS <MALLAS MULTIPLESl.-

Dibujos por mallas dobles.-

El tejido de la flg.60 es una muestra de mallas mifltlples 

(tambl~n llamadas "cargadas", ya que cada recogida que no forma 

malla es una "cargada"), Las agujas que las producen solamente 

hacen una recogida, pero es suficiente para que las mallas dobles 
,¡ 

resultantes den un aspecto agradable al t'jido. 

Fig.61 Ciclo de trabajo de las agujas para 
la obtención del tejido de la fig.60. 

Generalmente, en un tejido con mallas m~ltiples, las agujas 

que las r·eal 1 zan estC:n entre dos o rr.:s que hacen mal la. Es lo que 

pre~enta menos problemas. Pero pued~n r~alizarse tejidos en los 

que varias agujas vecinas forman una o varias recogidas slmulta- · 

nEamente, lo meJOr es lo que se dijo antes, ya que 1~s recogidas 
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de varias agujas consecutivas tienden a sal irse de alguna de 

el las con mucha f'ac i 1 i dad. 

El 1 igado de la fig,60 aparece por el derec:ho tJcnic:o en la 
I 

fig.62 y por el enves en la 63. 

Una particularidad 
, 

comun a todos los tejidos de rnallas 

m~ltiples es su tendencia a aumentar su tama~o a lo ancho, a 

Dibujo por mallas cuadruples.-

Fig.63 Ligado representando 
el envJs del tejido de la 
f'ig,60. 

Con un ciclo de trabajo de las agujas de solarnente cuatro 

pasadas, tres de ellas recogiendo una aguja de cada tres <Pig.64) 

y la cuarta tejiendo todas, se obtiene la muestra de la fig.65, 

1 w 1PASADA 3 PASADAS 

Fig 64 Ciclo de trabajo de las agujas para 
obtener el tejido de la f ig 65. 



Fig.65 Tejido con mallas rn~ltiples (cua'rtruples) 
colocadas verticalmente. 

i-lg.66 Ligado visto por· el haz de l.;, fig.65. 

73 
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Cuando se Fabrica un tejido con mallas m~ltiples, debe 

pr·ocurarse que el nJmero de recogidas no sea muy grande porque 

las agujas de los lados de las que van cargando, al quedarse cada 

vez con m~s tens i c!n, pueden 11 egar a enredar el h i 1 o y producir 

con ello problemas en el tejido. Adl?rn.fi:;, puedl? ocurr· ir que 1 as 

sucesivas recogidas que van quedando en el pico de las agujas no 

quepan bien en el y lleguen a sal irse con mucha Facil idadi con el 

consiguiente mal aspecto que producen en el tejido, Esto puede 

c;icurrir tambiifn por la perdida de control de alguna de las ~lti-

rnas recogidas, al quedar estas Flojas al subir 1 igerarnente las 

agujas por exceso de tensió'n que recibe la ~ltirna rnallil tf:Jida. 

Se puede evitar esto tejiendo las pasadas en que se van haciendo 

las recogidas con el punto pr·ogresivamente m!s apretado y añadir· 

algo rnJs de tensión al tejido. 

Listas verticales a dos colores.-

En la Flg.67 se tiene 

colores, cuya amplitud es 

un ejemplo de 1 istas verticales a dos 

I de una malla, aunque parece mas atrae-

tivo su env~s (Fig.68), en que las 1 lstas toman Forma de rombos 

por la parte visible de las recogidas. 

Las listas verticales se producen porque siempre las aquJas 

pares van haciendo malla con. su color· y lñs Impares c:on el otro. 



Fig.c'>7 Listas verticales a dos colores por recogidas, Haz. 

l"'iq.68 envl.s del tejido de la fiq.67. 

" ., 

~ 
... 

., 
. -p· 

,,; 

t. 
Fiq.69 Trabajo d~ lss aqujas 
para obtener el tejido de la 
f ig.67 y 68. 

' 

' 
w 

.. 

Dibujo de cuaoros por· rna11as cari;,1adas.-· 

'ti 

" 

• 

:.,: _ ..... .J ~ ••••• 

En el ha: de este tej1dc: aparecen unes cuadro~ lfig,70) y ~n 

el erwe'!'> una srirle de 1 if<t;iclrJs indefinidos. 
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Flg.70 tejido con dibujo de cuadros con mallas ~argadas. Haz 
' l . ' 

Flg.71 Vista del envrÍs de la Plg.70. 

·La rn.tqu 1 na con 1 a que se 1 o ob t 1 ene es una rna'qu i na sene i 11 a 

cuya ·IÍn 1 ca · pos 1b1 1 1 dad de sel ecc: 1 ó'n es 1 a·· qlie propor'c: IOnan sus 

aguJas.1 unas provistas de talón alto y otras de talci'n bajo. 

En el ciclo de trabaJo de los hilos, se ve que hay siempre 

dos pasadas consecutivas del rnlsrno color. Este d~talle puede 



77 

significar que la prenda fue tejida en una mcfquina trlcotosa de 

un solo Juego. Las dos pasad~s de hilo de un mismo color son el 

resultado de dejarlo de nuevo en el mismo lugar para tomar otro 

diferente despu's del recorrido completo del carro, no existen 

oasadas falsas. 

'W 5W s!fí 1311' 
2 W 6-W 'ºW 14W 
3w 1w 11w 15w 
4w 6-w 12w 16w 

Fig.72 Ciclo de trabajo de las agujas del tejido descrito. 

El trabajo de las agujas, indicado en la fig.72 1 pasa a ser 

completado con el siguiente ciclo de trabajo dP. los hilos. 

1.- oasada hilo color 

2. -· 1 pasada hilo color 1 

3.- pasada hilo color 2 

4.- pasada hilo color 2 

5.- 2 pasadas hilo color 3 

6 •.. pasada hilo color· 4 

7.··· pasada hilo color 4 

8. -· pasada hilo color 

9.- pasada hilo color 

10. -· pasada hilo colo•· 3 

11. ·- pasada hilo color· 3 
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12.- pasada hilo color 2 

13. ·- pasada h 1 lo colar 2 

14.- 1 pasada h 11 o color 3 

15.-· 1 pasada hilo color· 3 

16. -· 2 pasadas hilo color 4 

Pi qu~ a un solo color.-

Los tejidos de aspecto similar a los de la fig.73 son llama .. 

dos pi que' a un sol o c~l or. Los tejidos. p 1 que', 11 amados tarnb i e'n 

p 1 cado\ tamb IEfn pueden ser 1 o de dos o miÍs co 1 or·es si 1 as ma 11 as 

alternadas son de colores diferentes. En la fig.73 se pueden 

observar una serie de mallas agrandadas y redondeadas par el 

exceso de hilo respecto a las restantes. Esto se debe a que l~s 

mallas de las aguja&, cuyas vecinas hacen recogidas, absorven el 

hilo sobrante de las recogidas tomando 

Fig.73 tejido pique a un solo 
color, por recogidas. Haz. 

Fig.74 Ciclo de trabajo de las agujas del tejido •nterlor. 

'TT 



Tejido con recogidas sobre rnris de una aguja.-

Este tipo de tejido, agradable por ambos lados, es mostrado 

en las l'igs.75 y 76 por su haz y envfÍs respe:ctivamente. 

Fig.75 Haz de un tejido con recogidas sobre tres agujas consecu­
tivas. 

. .. 

Flg.76 del mJsmo tejido. 

Se trata de un tejido a cuatro color~s. pero su partlcularl-

dad es la que ha sido obtenido con recogidas sobre tres agujas 

consecutivas. Cuando .esto.ocur:re, el relilultado se· parece· ·a·1os 

hilos flotantes de las retenidas. pero estos hilos Flotantes no 

quedan pasando de. una aguja que hizo rna 11 a a 1 e s 1gu1 pn te que 

tambiJn la hizo por la parte de ~bajo de las ma11'3s lnterroli!dias, 

sino poi' la pa1"te de ar·rlba. 

79 



80 

Este cambio en el recorrido de las bastas, cuando estas son 

producidas por varias recogidas sucesivas, puede obs~rvarse con 

clar-idad en el envrÍs del te>Jido, y su e:•(pl icar.iÓn esta' en los 

1 igados de las f'igs.77 y 78. 

Fig. 77 Ligado representando el haz de 1 c:s f' igs. 75 y 76. 
En trazo grueso los hilos que hacen .las recogidas. 

Fig.78 Ligado representando el enviÍs de las f'igs.75 y 76. 
En hilo m~s grueso los hilos que hacen las recogidas. 

Otra caracter· (st 1 ca eSI que 1 alil rna 11 as que esta'n hechas en 1 a 

misma pasada en que las agujas vecinas carg~n, tienden a aumentar 

de tamaño y, por ser rnayor el tamaño de los hilos flotantes por 

recogida, el teJido tiene rnayor elasticidad que uno producido por 

reten Idas. 
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El trabajo de las agujas est~ representado en la flg.79 y la 

secuencia de los colores de los hilos es la slc;¡•Jlente: 

1.- pasada colo1' 1 

2 .... pasada color 2 

3.- 1 pasada color· 3 

4.- 1 pasada color 2 

5.- pasada color 

6. ·- 1 pasada color 4 

1Tffi w 3ITTT 

4TITT sTITT 6mr 
Fig.79 Ciclo de trabajo de las agujas del tejido anterior. 

Dibujo a tres colores con mallas inclinadas.-

Este es un tejido curioso pero muy bonito, y es producto de 

la cornbinaci&n del 1 lstado con mallas cargad.;is inter·rurnp(endolo. 

En la flg.80 se ve 1 a lncl lnac Ion que toman las rnal las con el uso 

adecuado de las recogidas, y en la flg.(31 el trabajo de las 

aguJas, completado con la siguli?nte 

1 .... 4 pasadas con hilo color 

2. -· 4 pasadas con hilo color 2 

3, ... 4 pasadas con hilo r.:olor- 3 

4. -· 4 pasadas con hilo color 

5.- 4 pasadas con hilo color 2 

b. -· 4 pasadas con hilo color 3 



Fig.80 Aspecto del haz del tejido con dibuJo a tres co­
lores con mallas inclinadas por las recogidas. 

,mm 21rrrrr 3 llll1T 
4mm 6mm 6mm 

Flg.81 Ciclo del trabajo de la agujas del tejido anterior. 

Tejido cr-ep: a uno o dos colores.-
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Este es un tejido sencillo para el que es nece$ario el uso 

de una· mJquina con una mayor capacidad de seloccici'n r.le agujas. 

Esto es debido a que 
; 

la distribucion totalmente aleatoria de 

recogidas en el tejir.lo <crepi{) no se puede producir en una rn.fq1Ji-

na cualquiera. 

Norrnalrnente un tejido de esta naturaleza se efectua ~ara 

tratar de quitar· el aspecto c1: .. 1co del punto 1 lso hecho con un 

h i 1 o rnuy regu 1 ar, Cuando se prepara un tej t do cr·ep1{, deben irse> 

repart 1 ende 1 as recog 1 das en el carnpo r.le muestra tratando de q1Je 

no se vayan formando figuras o formas r-egul ar·es que> se;in fac i 1 ·· 
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.ente detectables en el teJido, que podrfan reducir la sensaci~ 

de amplitud y de ausencia de lfmites qua da el crepfÍ. 

En la fig.82 se tiene un crep,/ a dos colores, visto por al 

envé's, en donde la dlstrlbuclcfu irreQular de recogidas hace 

perder total111tnte 1 as ·1 (neas hor 1 zontale11 del 1 ist;sdo de una 

pasada en colar claro y una pasada en color oscuro. 

Los tejidos de creptÍ a dos o 11a's colores san ldeale& para 

esconder material de menor calidad, y tambi.Jó, si se usa como 

franja de un teJldo listado, para cambiar lrregularJ!lehte, pero en 

~orma controlada, los colores que en otras listas aparecen puros. 

Esta forma de combinar los colores es. 111ucho ra/s facil que 

tener que poner en un 11191110 guiahllos un hilo de un color y otro 

d 1 ferante,. por't'e aunque· 1 as ma 11 "• tamb 1 r&n 'l!!•J dr...1J. r.ep.il.Ct..l da1um 

dos colores, no hay la garant(a de qua a veces aparezcan 1(neas 

horizontales de excesiva duraclC:n en alguno de ellos; 

F'lg.82 TeJldo crapJ 1\ dos color••·· Aapecto por al anve's. 
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1EJIDOS INTARSIA.-

Tejidos lntarsia son aquellos, de dos o ma's colores, produ-

cides por recorridos parciales de los guiahilos, en los que cada 
, ' 

uno de ellos alimenta un numero l Imitado de agujas. 

Solamente pueden ser obtenidos mec&nicamente •n mtqulna~ 

rectil(neas o circulares de movimiento alternativo, para que los 

guiahilos puedan tejer una zona de agujas en una pasada yendo 

hacia un lado, y puedan regresar tejiendo la misma zona, de igual 

tamaño, a reudcida a aumentada en un nJmera pequeno de agujas. 

El tejido intarsla m:s sencillo serra uno que tendr (a un 

color, por ejemplo negro, desde la ar i 1 la izquler·da hasta el 

centro, y otro color, digamos blanco, desde el centro hasta la 

~rilla derecha. Este tejido habría sido producido tejiendo con 

dos gu 1ah1 1 os en cada pasada. Cuando e 1 carro fuer· a de 1 a uer·echa 

hacia la izqui,erda, tornarla el gulahilos con el hilo de color 

blanco y empezar·la a tejer con el hasta llegar al centro de la 

ma'quina, en que lo abandonarfa par·a tomar el gulahilos de color 

negro que encontrar·r'a en aquel lugar. Con este guiahllos seguir(a 

tejiendo hasta llegar al extremo izquierdo 

De regreso, tornar (a de nuevo el gu i ah i 1 os de col ar negro, y 

teJerfa con el hasta el centro de la m'quina, en que lo soltarla 

para tomar el guiahilos de color blanco, que estar(a .esperand~ 

ah(, con este segulr(a trabajando hasta llegar a la orilla 

derecha, y as( se produclr(a todo el tejido. 

De haber tejido exa'ctamente como se indico~ sin· cuidar la 

zona central, se hubieran conseguido dos tejidos paralelas de dos 

colores distintos y totalmente separados, ya que siempre las 
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1oi~111éls agujas habr(an trabajado con el mismo hilo, sin ningJn 

enlazamiento entre los dos. La Forma mts sencilla de unio'n cen-

tral se logra al procurar que los guiahilos fueran asegurados en 

su tr·ayec tor· i a de manera que por 1 o menos una aguja hubiera 

recibido en cada pasada hilo de los dos gulahilos. La malla de 

esta aguja habr(a sido siempre de un mismo color, pero por su 

grosor diferente aparecerfa en toda la tela como un cardan cen-

tral. 

Una mejor soluclo'n es el que esta malla de grosor superior 

se hubiera estado produciendo alternativamente en dos o tres 

agujas diferentes. 

El tejido intarsia tradicional se hace en una tricutosa 

rectilir.ea accicnada a rnano, y con alimentación rnanual de hilos, 

cr·uzfndose estos de tal forma que no dejen espacios ab ier·tos 

entre una zona de un color y la siguiente de otro, ni tampoco 

mallas mas gruesas de lo normal por haber sido alimentadas por 

dos hilos simultaneamente. Esta es una for·ma perfecta de intarsia 

sin uniones gruesas ni calados en las zonas de cambio de colori­

do. Sin erobar·go no es posible aJn un tr·abajo asi meclnicamente. 

Para hacer· un trabajo paree ido en forma autorn;t i ca, en donde se 

tejan zonas de diferente color, cada uno de sus propios guiahi-

los, se recurre al sistema mencionado anteriormente de hacer que 

exista una. o dos agujas comunes a los dos guiahllos que tejen 

zonas contiguas o, a un sistema que permite un 
, 

rE<5ultado roas 

perfecto que el anterior, consiste en al im~ntar dos rnismas agujas 

una pasada con un color y la siguiente c~n ~l otro. (ver flg.83). 
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Fig.83 Tipo de unio'n para tejido;. intarsia. 

La primera pasada <la inferior de la Piyura) se ha tejido de 

izqulera a derecha. Las tres agujas de la izqui~rda han produ~ido 

una malla cada una con el ,hilo representado en tralo delgarlo. Ahi 

se ha Je.tenido t!ste yu i ah i 1 us y ha ;,rnpezado a correr· el gu i ah i 1 os 

que conduce el hilo de trazo srueso, al !mentando las cinco agujas 

e.lo.: 1:. ciere.ch.;., que h;,n pr·c:iJ:..ic i Go 1 af:> c i neo 11.211 as gruesas c:e 1 a 

Pigura. 

Al terminar esta primera pasada, el guiahilos del hilo 

delgado ha suPrido un desplazamiento de dos ag~jas hacia la 

derecha. La segunda pa•ada, de derecha a izquierda, empie.za ~•'· 

el gulahi los del hilo yrueso trabajando, pero al i111entando sola­

mente 1 as tres pr 1 meras agujas, porque tarnb 1 e'n su t.ope de par 0 

suPri~ un desplazamiento hacia la derecha. Sigue d~spues el 

guiahllos del hila delgado entregando su hilo a las cinco aguja~ 

de la izquierda, 4ue hac~n las mallas repre~entadas. 

Antes de ,;•1np12zar la pasada 3, vuelve <J h.::.ber u11 desplaz.,­

rniento de los topes de los guiahilos, y cuando ayuella se pr~J .. · 

t~, 1.d hila d12lgado al itnenta solarnente Lre.·~ agujas y e:1 grueo:c• 

cinco. 
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Se va tejiendo asf sucesivamente hasta terminar el tejido, 

si lo que se quiere obtener son dos fr·anJas verticales. SI se 

quiere un dibujo mls compleJo, los topes de los guiahilos deben 

poseer' otros rnovimientos, adem<fs de los descritos. 

" El trabajo de las agujas, con su al imentacion, necesaria 

para la obtenci~n del dibujo de la flg.83 1 esta' descrito en la 

fig.84 1 en donde las flechas indican la marcha del carro y de los 

gulahilos. 
1-mmrr 

2 -mrTITT 
Fig.84 Ciclo de trabajo de las agujas del tejido anterior. 

Si se teJe un diuuJo intarsla con este ~ltimo procedimiento, 

en las uniones de los diferentes colores habrl siempre un grueso 

1 igeramente superior al del tejido, debido a las bastas que se 

producen, pero tambi~n los perfiles del dibujo poco nftidos por 

las dos mallas de un color, en una pasada, y en la siguiente del 

otro color·. 

Tejido calado por el sistema intarsla.-

Aprovechando la posibilidad que brinda trabajar con diferen­

tes gulahilos de un mismo tejido, es posible conseguir calados, 

como los del 1 lgado de la fig.85. 

Las dif~rentes zonas trabajadas por los distintos gulahllos 

pueden dejar· espacios entre dos agujas consecutivas en las que no 

haya entreinal las que las unan, con lo que $e pr·oducen los calados 

cuya altura pueden controlar·se a voluntad. 
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Flg.85 Ligado en el que puede observarse un dibujo de rom­
bos formados por calados producidos por los recorridos par-
ciales de tres guiahilos. · 

En la f ig.86 estan sp~alados los calados con una raya 

gruesa, y esta'n r·epresentados de poca dur·aciÓn, por·qe debido a la 

tendencia al enrollamiento del punto 1 iso que sirve de base, no 

es aconsejable hacerlos d~ mayor tama~o por razone5 de aspectc. 

Como se puede ver, se usan cuatrc ~ifer·entes gulahilos, uno 

para las pasadas cornpletas, otro para la zona central, y les 

otros dos par·a cada uno de 1 os e'l<trernos. Cada f1 echa si gn il' i ca 

una pasada del carr·o en el sentido que apunta. 



~Tlfllllffr ~ Jf Jfllllll 

~ nrrrrr1n ~ TITTíímT 
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Fig.86 Ciclo de trabajo de las agujas del tejido intarsia. 

Dibujo lntarsla con tres guiahilos.-
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La intarsia se usa casi ex~lusivamente para dibujos a varios 

colores, de los que se ven unos ejemplos en las i'igs.87 y 88 1 que 

muestran el haz y el envJ's respectivamente.· 

Flg,87 Tejid~ ~on dibujo 1ntarsia a dos colores. Haz. 
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Se trata de un tejido ot:>tenido en una forma totalmente 

meca'nica. Por lo tanto sus uniones no son por las entremal las 

entre los dos colores por un enlazamiento de los hilos, sino por 

trabajar algunas agujas con dos hilos a la vez. 

Flg.BB Vista del envJs del dibujo de la f ig.87. 

En el 1 istado de la fig.89 se ha reproducido la forma de 

uni6n de los diferentes hilos del dibujo. Se puede ver la marcha 

de los guiahilos y de las mallas con dos hilos. 

En el 1 1 gado, 1 os h 11 os de color e 1 aro del teJ ido se repre·· 

sentan en trazo delgado 1 y el de color oscuro en trazo grueso. El 

tejido de base es de punto 1 lso y, para que los distintos gulahl-· 

los puedan al !menta~ un n~mero va~iable de agujas, cuentan con 

unos topes de par·o que pueden ocupar d 1 ferentes pos 1e1 enes. 

En la Flg.90 se representa ~1 campo de muestra del dlbuJo, 

s 1 n hacer mene 1 Ón en e 1 de 1 as mal 1 as en t'O 1 or de 1 fondo a ambos 

lados. Cada cuadro vacío significa una malla de dos hilos que 
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aparece en el tejido en color claro por vanisado. lse llaman 

tejidos vanisados a los obtenidos alimentando a las aguJ~s slmul­

taneamente con dos hilos de un tipo o color di~erentes, con el 

proposito de que uno de ellos salga en el haz y el otro en el 

en\1e"s del teJidol. 

r=ig.89 
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Flg.90 Carnpo de muestra del r1lbujo intarsla de las figs.87 
y ea •. 



TEJIDOS CON FALSOS CALADOS (CALADOS POR BASTAS>.-

Un calado es una perforaclJn en el teJldo en el momento de 

tejer, voluntariamente y sin rotura de hilos, a consecuencia de 

' . algun traslado de mallas, entrema11as o, por efecto de recorridos 

parciales de los guiahllos. 

O 1 bu jos por fa·l sos ca 1 ados, tamb 1 ~n 11 amados ca 1 ados por 

bastas, son los obtenidos al tejer al ill)entando slrnultaneamente 

las agujas con dos hilos, uno grueso y otro delgado, pero dejando 

que determinadas agujas tomen solamente el hilo delgado en una o 

varias pasadas. Estas mallas delgadas dan, por contraste con las 

demas, la sensaclon de calados. 

Para que el efecto se note, los hilos deben ser de gran 

diferencia de grosor, y por lo menos debe teJers~ con hl1o delga-

do durante dos pasadas consecutivas en la misma aguja, 

Estos tejidos tambiln son llamados calados por bastas, 

porque el hila gruesa, al no trabajar en las agujas seleccianad~s 

para producir el "calado" queda por el enves pasando por la parte 

inferior de la malla Formando una basta. 

Los dibujos obtenidos por este procedimiento se consiguen 

haciendo que la álimentaci6n de las agujas se haga por cualquiera 

de los siguientes procedimientos: 

A.- Las agujas seleccionadas para trabajar con los dos hilos 

si rnu 1 taneamen te suben a menor a 1 tura que 1 as· demils. 

En la f ig.91 se presenta el mo~imiento de las cabezas de las 

agujas para formar una malla. 

La 1 inea continua indica el r·ecorr·ido de las cabezas de 

todas las agujas. La linea de trazo interrumpido es el de las 
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cabezas de 1 as agujas que tornar-an los dos h i 1 os, y 1 a 1 f nea de 

puntos es el recorrido de las cabezas de las agujas que tomarin 

solamente el hilo delgado • 

.... ~ ........................... .. ........ H 

-~·'K 
·--··t~4 

2 1 

G 

1 • 3 

Flg.91 Diferentes caminos que siguen las agujas para 
hacer un tejido calado por bastas. 

La l Ínea de punto y trazo corresponde al nivel del borde de 

desprendimiento de la fontura. 

El camino que seg u l r·ln 1 as agujas que deben tornar 1 os dos 

hilos sera el A-B-C-D-E-F-G. Las aguJas 4 y 6 siguen este reco­

rrido. Nótese que la aguja 6 va a tomar los hilos T y R <delgado 

y grueso respectivamente>. 

Las agujas que deban tornar solamente el hilo delgado segui­

r·:n el camino A-B-C-H-K-D-E-F-G, con lo·que, y se ve en la aguja 

5, el hilo grueso del guiahilos R queda bajo la lengueta y, por 

lo tanto, imposibilitado de introducirse en su cabeza. 

8.- Todas las agujas suben a la misma altura, pero cuando se 

produce el descenso para la loma del hilo, los que van a ser 

alimentados con uno solo lo 
, 

efectuan mas rc;p i darnPnte qu¡,. 

otr·as, de forma que el hilo grueso, alimentado ma's alto que el 

delgado, queda totalmente fuera de su alcance. 
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Fig.92 Otro sistema para obtener un tejido calado 

·-por bastas o de f'•l sos calados. 
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En la f'lg.92, la linea de trazo continuo tambi:~ Indica el 

recorr 1 do de 1 a cabeza de todas 1 as agujas. ·La de trazo 1 nterrurn-

p 1 do, el ·de 1 as cabezas de 1 as agujas que toman 1 os dos h 11 os, y 

la de puntos el camino de las agujas que toman solamente el hilo 

delgado. 

El recorr 1 do de 1 as agujas que tomar In 1 os dos h i 1 os es A-B-

C-D-E-F-G-H-J, y el de las agujas que van a tomar solamente el 

delgado A-B-C-D-E-K-L-G-H-J. 

El hilo grueso es entregado por el guiahilos R, y el delgado 

por el T. Por lo tanto la aguja 1 tomare' solo el hilo delgado, y 

la aguja 2 el delgad~ y el ;rueso. 

Estas dos formas de conseguir la ·distinta allmentaci&'n que 

requier·an las agujas para producir· los calados por bastas, consi-

guen los rnismos resultados, y el uso de uno y otro depende de la 

m/qu ina. 

Si los dos hilos alimentados son de diferente color, y el 

to 1 srno grueso, pueden obtener-s>ft tej 1 dos con di bu jos a dos col ores, 

ya que las agujas alimentadas con dos hilos t~jen Mallas que se 

ver:n de color d 1 ferante, por van i sado,· a los de 1 as agujas 

•·estantes. 
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DlbuJo sencillo por falsos calados.-

En la fllg.93 aparece el haz de •Jn teJldo con falsos cala­

dos, cada uno de ellos de una pasada de dureclo'n, pero que se 

hacen ~:s notorios por ser producidos por dos aguJas contiguas. 

Fig.93 Dibujo sencillo por falsos calados. haz. 

En el campo de muestra de la f ig.94, se ven en cuadros 

vac(os las mallas obtenidas con los dos hil.os; las V indican las 

mallas de hilo delgado. 

Fig.94 Campo de muestra del tejido de falsos calados. 

I\ \ vv 

-~ u u V 11 

-
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TEJIDOS CON MALLAS ESCURRIDAS.-

Tejidos co~ mallas escurridas son ·aquellos en los que apare­

cen mall~s de gran tamaño <muy flojas) producidas por el auxilio 

de una segunda f'ontura, cuyas aguJas han tomado hilo conJuntamen­

te con las de la primera, pero que lo han desprendido despuefs. 

Son teJidos muy faclles de realizar en cualquier tricotosa 

rectllfnea o circular de dos f'onturas. 

Las agujas de la segunda f'ontura estin cada una colocada 

frente al espacio que hay entre dos aguJas consecutivas de la 

primera; en realidad, lo que sa agranda son las entremallas 

cuando las aguJas de la segunda f'antura sueltan el hl lo recogido. 

Sin embargo, el hilo que queda sobrante de las entrernallas, 

tambié"n agranda las mallas al repartirse entr-e ellas. 

Las agujas de la fontura principal normalmente teJen punto 

liso para obtener un teJlda can mallas escurridas. En determinada 

pasada, las •QuJas de la otra fantura suben completamente si­

guiendo su propia proceso de formac1Jn de la malla, y luego 

descienden par·a recoger hilo, Junto con las agujas de" la primer-a 

f'ontura, hasta llegar al m:xltao descenso. En la siguiente pasada, 

que se tr-abaJa sin gulahilos, las aguJas de la fontura principal 

~~dan todas fuera de trabajo, y las de la auxiliar suben todas, 

descendiendo despue's, pero al no haber gulahllos que las alimen­

ten, pierden el hilo que tenf an en la pasada anterior. Est'e es el 

hilo que pasa a engr·osar- las emtremallas, y con ellas a las 

mallas de las agujas de la f'ontura pr·incipal, con lo que queda 

formada una pasada de mallas escurridas. 
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El aspecto. final de un tejido as( producido es el de un 

punto liso con unas mallas muy flojas, tanto mayores cuanto mayor 

haya sido el descenso que se haya comunicado a las agujas de la 

fontura auxiliar en la misma pasada en que han tomado el hilo. 

Tejido lisa de mallas escurridas.-

En el tejido de la flg.95 se han producido mall~s escurrl-

das a cada pasada de allmentaclon de hilo, con todas las agujas 

de la fontura trasera. En la fontura delantera o principal tam­

ble"'n se ha trabajado con todas las agujas. 

Fig.95 Tejido con todas sus mallas escurridas. 

Para la obtencio'n de este tejido se ha trabajado como lo 

Indica la f ig.96. 

1 TIRA 
2 DETRAs 

Flg.96 Ciclo de dos pasadas usado en el teJldo de la fig.95. 
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En la primera pasada trabajan todas las agujas de ambas 

fonturas; y en la segunda, que se produce sin gulahllos, Jnica-

mente trabajan las agujas de la fontura trasera, pard tirar los 

bucles recogidos de la anterior. 

Al producir tejido con mallas escurridas, debe trabajarse 

con mayor tensidn que la normal en el teJldo, por. que el gran 

tamaño de las mallas escurridas puede hacer que estas se queden 

sin control y escaparse de las agujas, con lo 

muchos puntos ca(dos. 

Tejido a dos colores por mallas escurridas.-

, 
q•Je aparec:er 1 an 

La muestra de 1 a F i g. 97 muestra dos aspee tos de este tej l ·• 

do: el primero de ellos muestra que es posible tejer las mallas 

~scurr•das con un hilo diferente al del tejido de Fondo, y el 

segundo es la posibilidad que tienen de desviar las listas hori­

zontales conviert(endolas en rayas onduladas cuando han sido esta 

~.echas en sus cercan ras por 1 os aumentos de tC1ma~o que si gn 1 f i can 

1 as rna 11 as escurridas en 1 as zonas de teJ i de eri donde se pr-odu-

cen. 

Pa1 ·a 1 a obtenc i Jn de este tejido, deben trabajar las agujas 

segJn estl indicado en la fig.9B, en donde las pasadas de trazo 

delgado significan las de color oscuro de fondo, y las de trazo 

grueso las de color. claro del dibujo. Las grlf icas del dibujo se 

c:ornplementan con lo siguiente: 

l.·· 14 pasadas en color oscuro de fondo. 

2.- 2 pas~dBs en color claro, del dibujo. 

3.- pasada sin guiahllos para jalar los bucles de la fontura 

trasera. 
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4, ... 2 pasadas en color oscuro, del fondo. 

5.- 2 pasadas en color claro. 

6.- 2 pasadas en color oscuro. 

7. ·- 2 pasadas en color claro. 

8,- pasada sin guiahllos para Jalar 1 os bucle» de las agujas 

de la Pon tura trasera. 

9. -· 2 pasadas en color oscuro. 

10 .... 2 pasadas en color claro. 

11.- 2 pas¿.dcis en color oscuro. 

12.- 2 pasadas en color claro. 

13.- pasada sin guiahllos para Jalar los bucles de las 

agujas traseras. 

Flg.97 Haz de un tejido a dos colores por mallas escu­
rridas en el que se produce una ondulacio~ de las lis­
tas horizontales tejidas entre los grupos de dichas 
mallas. 
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Flg.98 Ciclo de tabajo de las agujas del tejido anterior. 
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TEJHlOS CON TRl>.SLAIJOS DE MALLf'.S. -

Tejido con dibujo por mallas alargadas.-

El tejido de la fig,'?9 muestra el envés t.le una mues.tra que 

combina el 1 istado a dos colores con el traslado de mallas mn dos 

~.t'n t. idos. 

Los traslados de mallas ef'ectuad9s para su obtención son de 

la !'entura delantera a la trasera, y despu.fs a la inversa, por· lo 

que es necesar· i o el uso de una rna'qu i na ¡:irov i sta de dos fon turas 
, 

para que sea posible su f'abricacion. 

. . , 

...... '· . t 

.. :¡j& ........ i.r. '"1t!!• 
Fig.99 Tejido listado con dibujo por traslado de mallas. 

En la f'ig.100 se representa el trab~jo de las a~uJ~~, que se 

completa con lo siguiente: 

1.- 6 pasadas en color oscuro 

2.- traslada de la malla de la i~r·cera aguja de:l motivo, de 

la f'ontura delantera a la primera que esta en trabajo de la 

f'ontura tr·a5ier·a. Tr·as 1 ado de 1 a rna 11 a deteri i di! ptll' 1 a se:gur·.:lc. 

aguja de la fontura tras~r~ a la dltirna de la delantera. 
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3,- 6 pasadas de color claro 

4.- traslado de la malla detenida por la primera aguja de la 

fontura trasera a la tercera aguJa de la delantera, y de la malla 

de la 61tlma aguja de la fantura delantera a la segunda aguja de 

la fantura trasera. 

.. ¡. · I· ~ 

'·rrTTTI~ 
co 

• • 1 • • 1 
2 ' \ 1 1 1 1 1 1 

1 •• 1 ·a 
3

1r1r11! 

• • 1 • • I 
4 \ ' 1 1 1 1 1 1 

Fig.!00 Trabaja de las agujas del tejido ~~terior. 

Las mallas que van siendo transportadas a las agujas de la 

fon tura trasera est.:{n detenidas al 1 a durante 6 pasadc>s, lo que 

hace que se e1ar1Jt•~n a e>pensas del tamaño de las mal las rie la 

~ltlma pasada antes del traslado de la fontura delantera. 

Las bastas que se producen en las seis pasadas de 1 y.3, ~1 

estar sin tr-abajar una aguja de 1 a fon tura del c.nter·a, no son 

visibles por· el envls porqL•e q•Jed.:ir. cuLiertas par la malla alar­

gada detenida por la aguja trasera, y que pasa de nuevo a le 

delantera. 

Dibujo calado por traslados de grupos de tres mellas,-

En la fig.101 se ve el haz de un tejida con dibujos producl-

dos par dos series de caladcs divergentes. La ser i~ que va hac!~ 

la d~recha obtiene sus calados por traslados hacia agujas de la 

derecha, y la ser-le que va hacia la Izquierda los obt ie".; por 
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t.raslados hacia i;,se mismo lado. En ambos casos no se ha tr·aslada-

do solamente una rnalla 1 sino un grupo de tres. 

Cuando los traslados son de un grupo de mallas, estas v~n 

tomando la incl inaciJn del sentido en que se efectúan, &n con-

traste con 1 a vertical que guardan las rna1 las que han perrnanec ido 

en sus agujas. 

~ 
....... f"":- .... , .. ,,,,, •. ,·• ••. · •,1. \ .·, 

• . ¡ 1 .. • • ,, ... • f ' ~ • '1<•· . 
~ 1 \ • .¡ ,. , , .. •· ¡. . • 4 1 • ~ ~ .. I • .. 

• f1 . • ' ·' ,. I . ' ~ f'. I I I', .... .• . ..... , ._. •,"; ;· ·¡,," ., 
\V. • ' ' ' • - i ·. ' . ~. i ., / ••. 
',¡_,,L •. • .·.,· ~ty;/,1.t'·' j' ., • , "" ....... · t ... ' ',r ,ti.,._ .4.i1 ' e , . 1' 
' - • • . . ~ ' ·. .·. r· ' t , ~ 

1 ' fl ~,' . J, • - ' ~. "#:'• , ,#' , ' ~ 
, ' ' l . t .., .. ' ,, .... 1 •.• ,,,· . . . • " , ~ , ... .,. . • • . .; " _. , r . 'r. . , . ' ' 
ol "' ... ... 
: 11:~{· 

t. ' • . 
I ' • 

. . . ,. 
i j, • • ., .. . '• ~\ ,· 

\ .,.:. . . .. ' ( .. . . ' 
, _. • L .... , .... '· 

l.- - -_L..:_ •• ' 

'•. 
' \:· 

• .t'n 
t • 

. ' 
• I • . ~·· r, ... 

Fig.101 Dibujo calado por traslado de grupos de tres mallas. 

Existe una particularidad en ~sta muestra, y es la que, a1 

haber traslado& en ambos sentidos, se han hecho llegar dos mallas 

procedentes de las dos serles a una misma aguja, con lo que se 

tiene ya no solamente agujas con una malla que les llega tró~la­

dada de otra aguja, sino tambie'n agujas a las que les han llegado 

dos. 

tornado las mallas de tres agujas consecutivas de 16 mJquina, y ~~ 

han pasado slmultaneamElnLe a una aguJé.1 de distancia cada una de 

e:llas. Es 1.;u1ni:. sis~ hubl1?r·d '-·~1r1aúw la rnalla ele una aguja y !:t? 
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hubiera pasado a la aguja de, por ejemplo, su derecha. Pero al 

quedar aquella vacfa, se le pasa la malla que tiene a su izquier­

da, y esta, al quedar a su vez vacfa, se le pasa la malla de la 

aguja que tiene a su izquierda. El resultado de estos traslados 

es que se ha producido un calado en una aguja <la dltima que 
, 

entrego su malla>, y que han quedado dos mallas en la aguja 4 (si 

be da el numero 1· a la aguja que tiene el calado). 

En la flg.102 se tiene el campo de muestra del tejido, y en 

~1, se puede ver donde van quedando las mallas "dobles" 
I 

calados para su obtenslon. 

y los 

Conde aparecen los cuadros llenos, significa que la aguja 

cor·respondlente ha recibido las dos mallas que se expl lc.:aron 

o • o 

o • 10 

o IV 1( D 

1 X 11( o 

11 X X o 

Fig.102 Campo de muesira del tejido de la fig.101. 

Dibujo calado.-

En 1~ fig.108 ~P ve otro dibuju ~e ~~lados, con traslados d~ 

grupos de e!·:·= mallas en los dos sentidos. Su carr¡•o dP. 1;,.11; ... :.r• 

E<par·L<:e en 1 c. f; ;¡.104. 



Fig. 103. 

Fig.104 Campo de muestra del tejido 
de 1 a f i g. 1 03. 

Dibujo de trenzas sencillas.-

106 

.... ~ . -· .. -

En la fig.105 se v~ un lP~;do de tren~~~ sencillas. Cada 

1 (nea de estas tren=as 1 de cin~~ -~~Jas de ancho, viene del lml ta-
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Fig.105 Tejido de trenzas sencillas. haz. 

El proceso de obtención estl representado en la fig.10ó, en 

1 Íj que apar·ecen primero B pasadas en punto 1 i so ccn el t}¡,oi;.;,ywJ.;do 

'""''-,r: í1x·.;;~10, y di?:;¡:uus t•ria ~er· ie de tr·aslac.ios de mal las c:-i .;ir,bos 

i::t'r1tictoi::, del r¡ue r·esu1t:a la tr·enza y una aguja, la c.entral, 

tot~l~ente vacfa ·al terminar el ciclo. 
1 rr·rrrrr·trr • 1 1 • 1íl11·111 

' r r. r r r r r . rrr -10 1 1 • 11111·111 
3 if·TTTTT·rrr " 1 1 • --11111·111 

• TT·TTTtf·Jrr """ 12 1 1 • 1 1 1 1 1 • 1 1 1 

• Tf·TrTTT·TTT u 1 1 • 
,...,, 

1 1 1 11 • 1 1 1 

·' rT·TTTlT·fft 
r-.. 

14 1 1 • 11111·111 

Tf·TfTTT·Jrr 
,...... 

1 
11 1 1 • 1 1 1 11 • 1 1 1 

• n·rrrrr·1rr """ " 1 1 • 11111·111 

Fig.106 Trabajo de la~ ~guJas pare c~te~er el 
teJido de trenzas de la fig.105. 
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; 

Todos los traslados que se han hecho hacia la derecha han 

sido de una aguja de distancia, y los que se han hecho hacia la 

Izquierda lo fueron a una distancia de tres agujas. 

Todos estos traslados han sido de una malla, no de un grupo 

de mallas. El campo de muestra aparece en la fig.107, en donde, 

cada 1 (nea vertical de cuadros representa una aguja. Las agujas 

que estan fuera de tr~baJo tienen sus cuadros marcado~ por un 
; 

punto. . ov . . o )C . . 'i o . . ov . . o'/. . 
• V o . 
• o y . . o lC . . . . . . . . . . . . . . •I . • j 

Fig.107 Campo de muestra del tejido de la flg.105. 

Las lfneas de cuadros horizontales vacfas significan pasadas 

de tejido, y en las que hay signos de trasiddo si~~ifican les 

diferentes trabajos de traslado, no pasadas de tejido. 

Los s(rnbolos que se util Izan son los siguientes: 

O= aguja que entrega su malla. 

X= aguja con eles mallas, sea porque ten(a una y re::lbio L•tra 

en ese momento, o porque no ten(a ninguna y r·eclbio~dos. 

v~ aguja que recibe una malla y antes e~taba vacfa. 

El 1 igado de la zona d& cr~~amiento de los hile• d~ ~na 

tr·enza estefreprc·sent<>dt• en l<> rig.108 1 en c.;;,,,. ¡:.'arte ;;upe.-ior· ~e 

ve,..; cnve's y en la lnrerior el haz, En el se puede obser·var el 
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téllado que se menciono', as( t.cruo las dos mallas Juntas que queda-

r·on en una mi sin.; agu Ja. 

Fig.108 Ligados por· el haz <arriba) y por el enVffs (abajo) di:! la 
zona de cruzamiento de 1 as tr·enzas de 1 a I' i g. 105. 

Tr·enza tr- 1 ple. -

Es posible ct.onsei;¡ulr dlf'ert:r1i.fo's ei!ectos de trenzallo haciendo 

variacion2: en t:.>l cr·u:.:arroi~nto dt? las mallas. El tejido de la 
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' Fig.109 muestra un EJDmµlo de e~to. El proc~dimi~nto de obt~nsinn 

' esta representado en el ciclo de la fig.110. 
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Flg.110 Ciclo de trabajo de las agujas para 1~ obten­
ción del tejido de trenza triple de la flg.109. 

111 
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DISMINUCIONES V AUMENTOS.-

Disminuciones son las operaciones efectuadas en una m/quina 

tendiente a disminuir el n~mero de agujas en trabajo, sea para 

producir los talones y punteras de medias y calcetines, o para 

reducir el tamaño de un tejido en una m;qulna rectilínea. 

Aumentos son las operaciones tendientes a aumentar el número 

de agujas en trabajo. 

Con la comblnacio~ de aumentos y disminuciones pueden fabri­

carse tejidos con forrna, evitando as( el corte antes de la con­

f'ecc i o'n, 1 o que si gn i f' i ca el ahorr·o de una operac 1C:n y, sobre 

todo de materia prima. 

La forma m:s sencilla de las disminuciones en un tejido 

rectilíneo es sirnplement~ la supresi&i en 1~ orill~ de aguJas ~Je 

trabajan. Pero si se hace as( las orillas no quedan perfectas, y 

se requiere entonces la operacidn del cor·te y de una costura de 

1 os bordes. 

Las mejores formas de conseguir las disminuciones es por 

traslado de mallas. Esto permite tener unas orillas de tejido 

perfectas, 1 o que se traduce en una mejor· conf'ecc i d'n. 

En la f'ig.111 se tiene la orilla de un tejido en el que se 

han real 1 zado d 1sm1 nuc i enes por tr·as 1 ado de rna 11 as. Todos 1 os 

traslados son de grupos de 7 mallas, y sier~pre hacia el interior 

del tejido <hacia el centro>. 

Al ser cada traslado de dos agujas de distancia, cada vez 

que se producen quedan dos agujas de la or-illa 'iiin malla, que en 

1 a s lgu 1 ente pasada y 1 as pos ter- i or-es dejan de trabajar por 

quedar Inactivas debido a a19Jn tipo de selecclo'n que evita que 
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se levanten <tr·icotcsas rectil (neas>, o por ne llegar ya el 

gulahilos hasta donde se encuentran y, por le tanto no poder ser 

alimentadas de hilo cmJquinas cotton), 

Fig.111 Orilla 
punto 11 so con 

~1
--, -~ ,,.~,.'ll ',,1;,,,, .... , 'f ..... , ..... ~\\. 

.•• ': ;\1~,-~~~"\ 
~ ... ,',fr ·~~,~~'· 
~:.:··~\' ·~~,·~~\\., 

de un tejido de t,•t'•~')}," "\",•'•'\ .. , ....... ,.'- \ 
disminuciones. 1:,:•J ,1 ~ 1\'.~\:·:'t" 

,, ' •••••• ', 1 \ • • ' ':'. \' • 
¡_

1
> 1,»'. 1/, - .... ''• ·. •'· ...... \ ,,,._, ... ..... ,, .... \ ... 

f ••• ' ••• • • 1 .. '. \ '1 . 
t ••• ••••• ,•'•>. • ,.,, 
L'•·'·'•' •·•'•'· ·''·~,, ... ", 

Como las disminuciones se producen en cada una de las dos 

orillas del tejido, la cantidad real de agujas fuera de acción 

despuJs de cada dismlnucldn es el doble, en agujas que las mallas 

~·~ se trasladan. 

Cuando el gr·upo de r11t"1las que se tr·aslada si111ultaneament.e es 

de 7, como en el caso de la figura, las señales dt> las disrninu-

cion~s, 4ue ~~n los lugares en donde quedan las mallas encimadas 

y que se observan en la figura, quedarÍn visibles en la prenda 

confeccionada cerca de la costura que llevar: el borde. La c~stu­

ra qued~rl hecha con las mallas paralelas a estas, lo~·· pr~s~n-

La un mejor acabado. 

S 1 no se desea que se observen las seí'la 1 es de 1 as di !:.:r• i nu­

c i rmes en el ar·tfculo terminado, solamente se trasladar·a'n las 

mallas de la~ agujas que d~ba~ quedar fuera de trabajo, 

El caso de aumentar es parecido, pero a la Inversa. En la 

flg.112 se ve la orilla de un tejido que ha suf'r·ido estos .; .. mero-

to;;. 

Les aumentos son siempr·e del"'ª sola aguja, para evitar· la 

f'orrncr.i·5'11 do;? "puentes", es decir, c'e mallas e>.ager·ad6•r1er.te ·~r,.;r;-

d~$ que E~ va~ prcduciendo E;bre las aguJa~ a le vez. 



Flg.112 Orilla de un tejido 
de punto liso c.'bn aumentos. 

La forma m.{s f'acil de 

de Ir poniendo, de una en una, agujas adicionales en trabajo en 

ambas or·ill<is dE:l tejido. E:. un sist;o<na bastante ,1;;,.¿¡¡: . .J r.•c•r· io 

!!'-~nciilo que resulta y porque no se r·equler-e disminución de la 

pr·oducc i Ón para conseguir 1 o. aderna's no se notan 1 as i=eña 1 es de 

los aumentos en el ar·tfculo. 

Se produce un mejor acabado en los ártfculos si los aumentos 

son efectuados por traslados de malla5, por lo que ~e mene ion~ al 

hablar· de las diemir1uciones, de que. una prenda cwyas costur;·"' o;;e 

producen a 1 o 1 ar·go de 1 as 1 (neas de rna 11.: s da un ruejor asp,-,._ ~o 

que otra en donde las corta. 

Surge un problema cuando se usan loe Lraslaclos ~ara produci• 

' -los aumento; se trata de que, al desplazar un deter·roinado numl.i'rO 

de mallas de otras tantas agujas para pasarlos a un~ 3guja de 

mallas, lo que hace que ap.;,•·t-2r.a un calado, qu.,; p:..:.Ji:- 11·=·~--·· ~ 

vt:·r s.~ ma 1 • 
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Existen dos for·rnas de ~isimular este cálc.do y an1:1.:;s ~ün en 

1n.Íquinas cotton: 

A.- Alarg"'r li! malla de 1~ p~~áda inmediata anteriror a la 

Jttlma tejida antes del traslado; esta malla corresponde a la 4uo= 

tE>Jio la aguja vecina (del lado hacia el centro del tejido) a la 

que produce el calado. Esta malla alargáda se coloca en la aguja 

v.:.c-(a mientras se está pr·oducienclo el traslado, con l~ que quedi! 

resuelto el problema. (ver 1 igado fig.113). Para obtener este 

trabajo es necesario que la mÍquina tenga un punzan especial. 

Fig.113 Ligado de un tejido con aumentos visto por el 
, 

enves, 

Este punzo~ baJara' despuJs que los dema's este'n ya apretados 

contra las agujas para tomar sus mallas, penetranrjo dentro de la 

rna 11.:. que se pretende a 1 argar. 

CL1ár1dr.. los punzones nor·rnales, ya con la!> mal las que van a 

trasladar, se desplazan de una aguj~ hacia el exterior del teji­

do, ta1nh i e'n e 1 pun z&n espec i a 1 se 11 eva 1 a suya hac 1 a el exterior 

rle 1 teJ 1 do, descendiendo desp11e's todos por· i gua 1 , dejando 1 os 

r1urmales i;us mallaf; en las agujos L-or·respondientes, y el e:peciéll 

la suya en la -:g•¡Ja que Iba a quedar vacfa. 
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B. - Hacer que 1 a agu Ja que va a quedar va<.: (a no !1ue 1 te 

totalmente su malla, y qu~ la malla se pase a la siguiente aguJ~ 

sin perder la anterior, es decir, hacer un "puente" que es una 

malla grande que comparten dos agujas contiguas. 

Al mismo tiempo que se hace un traslado como se acaba de. 

mencionar, se hace otro de la misma manera desde la aguja que 

queda rn!s al centr·o del tejido, despue's de la que paso' a cor11rar-

tir su malla y esta. Esto se hace para destruir el "puente". De 

no hacerse as(, al seguir tejiendo . " , se segu1r1an produciendo 

continuamente "puentes", lo que serfa un defecto en el tejido. 

La forma de conseguir este trabajo, es colocando en los dos 

Jltimos lugares de la placa que lleva los punzor1es 0e tra,:1:.rl.~, 

precisamente los ma's cerc.:anos al centro del tedirlo 1 dc:•s p~r.z.c;n~s 

rebajados longitudinalmente a la mitad. De esta rna1""'r·a, al b3Jar 

todos los punzones para tomar la malla y a~retarse contra las 
I 

agujas, los punzones rebajados lo haran igualmente, pero sin 

11 egar a cerrar sus agujas respectivas. Por 1 o tanto, tomara'n sus 

mal las, pero sin qu~ las agujas las suelten, par· no quedar ci:.- r·a-

das. 

Este sistema ti ene 1 a ventaja de no requerir rnecar, i Eo'!1os 

especiales en la ma'qulna para eliminar los cal~do~. 

En la l'ig.114 se puede ver el aspecto que presenta un calado 

disimulado por este procedimiento. 

En la f'ig.112 el sistema ussado para disimular el calDL:o ha 

sido el A. 



' Fig.114 Tejido con aumentos. Visto por el enves. 

TeJidos indesmallables.-
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Por· el mif>mo sistema de construcci&n del tejido de punto' por 

trama ocurre que si no esta'n sujetas de alguna manera 1 as mal 1 as 

superiores del borde, y se las somete a cier·ta tensio'n, algunas 

de estas rna 11 as van perdiendo su tamaño hasta 11 egar a perder el 

contacto con las mallas inferiores que les sirven de apoyo, y as( 

va siguiendo sucesivamente con estas, producfendose lo que se 

llaman "puntos caldos" o Incluso "carreras". 

Los puntos caldos o carreras son l(neas verticales de teJldo 

deshecho (desteJldo>, y ocurren con tanta mayor facilidad cuanto 

mis 1 iso y resbaladiza sea al hilo que se haya utll izado en su 

el aborac i o'n. 
, 

Aparecen tamb\•n cuando se produce un agujero en el tejido 

y, si este Jltlmo es de una sola cara, puede ocurrir que esto$ 

puntos caldos no sean solamente hacia abaJo, sino tambte'n hacia 

ar-r· Iba. 
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Una buena c-:oluc'1o'n es 1 t j'd d 1 ,,. 11"' · t l d - e e 1 o e a r 1 g. ,,, 111 F·r'·ca an o 

entre las pasadas de punto 1 iso, y tan fr·ecuenternente cnmo ,;ea 

posible, una pasada en que una aguja cada dos hace malla y las 

otras recogidas en Porma alternada. 

Fig.115 Tejido indesmallable. Vista del 
, 

e-nv1:1s. 

Este teJ ido i rnpos i b i 1 ita 1 a for mac i Ón de carreras hacia 

arriba. Si existe la rotura de cualquier hilo, este no puede 

deshacer las mallas mas alla de dos pasadas. 

Existe un tejido tJcnlcamente indesmallable en C!'a~quie;r·a ..;,,, 

los dos sentidos, y es el presentado por su ~nv~s en la fig.116. 

Flg.116 



119 

Se tr-ata de un tejido que puede obtenerse E:n una mlqulna 

cotton, hacienda que en todas las columna& de mallas, a interva­

los regulares y no rnuy largos, se pase una rnatla por traslado a 

una aguja vecina, sin abandonar la primera. 

Por este sistema, similar al mencionado en el caso B de los 

aumentos, consiste en el uso de medios punzones en las traslados 

de rna 11 as. DespuJs de un pequeíta m~mero de rna 11 as ca (das en caso 

de rotura de algun hilo, llega el momento en que ya no pueden 

continuar las carreras. 

. ... '•\· .. , ' ...... ' ... ,~ "' ...•. '"" . 
' •.•• • • ·~ .... •"'•> . 
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FIBRAS.-

Una vez expl lcadas las posibilidades del tejido de punto por 

trama a una sola cara, es conveniente real izar un estudio sobre 

las fibra• o hilos que lo van a conformar. Si el tejido de punto 

va a ser apl lcado para la f'abricacio'n de s1oieaters, las fibras mÍs 

comunmente ut i 1 izadas en di cha f'abr i cae i Ón son 1 as f i br'as acr (¡ i -

cas, las fibras de pol iester y, la lana; o combinaciones de 

estas. 

FIBRAS ACRILICAS.-

SegJ'n 1 a Federa 1 Trade Coinrn 1 si on de 1 os Es ta dos Unidos, 1 a 

denominación gen~rica de f'ibra acrílica se aplica a: 

"Una fibr·a qu(mica cuya sustancia formadora es cualquier 

pol i'mero si nt6t l co de cadena 1 arga que cent i ene a 1 meno,; un 851. 

en peso de unidades de Acrilonitrilo". 

Propiedades.-

Las diversas fibras que se obtienen a partir, principalrnen-

te, del cloruro de vinilo, cloruro de vlnllideno y acrllonitrllo, 

o de combinaciones de estos, son relatlvarnente inertes a la 

humedad , se recuperan f'acilmente de las arrugas, tienen gran 

resistividad electrlca y una resistencia excepcional a las man­

chas, los productos qulmlcos, insectos, hongos, y mlcror·ganlsmos. 

Las fibras del filamento continuo del acrllonltrilo se conslde-

ran superiores en tacto al nylon y, en fibra cortada rizada, se 

caracterizan por una notable esponjosidad y un tacto lanoso. 

Tienen las desventajas, con r·elaclo'n a las fibras de nylon y 

terylene, de que se deforman con rna'S facll ldad a las temperaturas 

altas y se estr·opean rna's f'acllrnente en contacto con superficies 
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ca 1 i entes; y tc.mb i e'ñ son i nfer 1 ores a 1 as fibras e i tadas en 

tenacidad, elasticidad y r.esistencla a la abrasión. 

El conjunto de las llamadas propiedades fundamentales de las 

fibras, tales _como la tenacidad y la resistencia a la deforma­

clon, rigidez, resistencia a la abrasl~n y capacidad de recubrl-

" miento, se pueden regular dentro de limites relativamente amp1-los 

en los procesos de la elaboraci&-. de la· fibra¡ .y los distintos 

cambios Introducidos por cada uno de los procesos son, aproxima--damente, los mismos para todas las f lbras. · 

Otras propiedades lgualrnente importantes, como san la In-

fluencia de la temperatura, sensibll ldad a la humedad, comporta-

miento en el teñido, resistencia a los disolventes y agentes 

qu (micos, i nfl arnab i 1 i dad y resistencia a 1 a luz dependen, pr 1 ne i-

palrnente, de la composicio'n molecular de la fibra. 

Secci&'n transversal.-

La forma 
. , 

de la secclon transversal.~e 1 as f i bras acr (11 ces 

depende. fundamentalmente del proceso de hilatura util Izado en ~a . , 

transformaci&'n del polfmero en fibra. La hilatura en h&medo 

conduce generalmente a fibras de seccicfn transversal redonda o 

arri'rronada. Las fibras hiladas en seco ~uelen poseer secciones de 

forma aplastada-bllobulada. 

El conocimiento de la forma de la seccio'n transversal cons-

tituye una ayuda valiosa para la identificaci&n del origen de 

una f'lbra acrÍl lea concreta. En la tabla 1 se Indica la forma de 

la seccio'n transversal de algunas fibras acrfl leas. Por otra 

parte, en la flg.117 se pueden observar las formas de algunas 

fibras. 



Cla11f1caci6n de la• fibras acr!llca1 en funci6n de la foX1111l 
de 1u secci6n transversal 

Secc16n transversal 
circular o aproxilll! 
da .... nte circular 

Zefran 
Dralon C 
Creslan 
Crilenka 
Courtclle 
Pervlon 
DollUI 26 - 86 
!uroacrU 
.\erUan 88 

Secci6n transversal 
renifornie 

Dralon T 100 
Crylor SO - 410 
Acribel 
Acrilan 16,l7,l9,S7 
Dolan 99 
Leacril 
Vonnel 
Toraylon 
Panacr.f.1 
Dolan 81. 
Ve U eren 

--·-----------~ ----------. . 

Secci6n transversal 
con fot'lllll alarqada­
•bilobulada 
Dolan 20 - 25 
Dolan 27 - 80 
Dralon A 
Dralon X 
Lenzin9 
Re don 

Tab 1 a 1 Secc i enes transversa 1 es de fibras acr (1 .1 cas. 

Sec:ciCSn 
circular 

Secci611 
reniforme 

Secci6n 
b.ilobulada-aplastai!a 

Fig.117 Secciones tranversales mis frecuentes. 
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Algunas diferencias sustanciales en el comportamiento en las 

propiedades y en la est~tica de las f lbras acrft leas pueden 

a tr 1 bu irse a di fer·enc i as en 1 a forma de 1 a secc i ~n transversa 1 • 
\ 

La r-es 1 stenc i a a 1 a f 1 ex i o'n que ofrece una secc i o'n tr-ans\ ·r·-

sal aplastada es infer·ior a la que presenta una flbr·a con secc:1-~ 

transversal redonda. 
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Numera e: i &n dE• h i 1 os. -

En 1 a industr 1 a text i 1 se conocen dos el ases de nurnerac i cin 

de hilos, llarnados sisterna directo y sistema Indirecto. 

En cua 1 quier si sterna de numerac i d'n de 1 os h i 1 os, intervienen 

tres factores, que sena 

a.- Peso de una determinada longitud de hilo. 

b.- Longitud del hilo del cual se co~oce ese peso. 

(. .- N6rnero del hilo al cual corresponde use peso y esa 

longitud. 

En los siternas directos de numeracio'n, el peso es siempre 

fijo y la longitud es la que var(a, y en los sistemas Indirectos 

o~urre lo contrario, e~ decir·, que la longitud es fija y el peso 

.:?S el var i .:.ble. En .irnbos s istc:oa,,;, el numero 1 es ac¡uel que 

cnrnprrmde 1 os factores ba's icos. 

Si ende en 1 os si 5temas di r·ec tos de nurnerac i tn 1 a 1 ong i tud 1 a 

que cambia dentro de un peso siempre fijo, mientras mayor sea el 

numer·o del hilo, este serÍ ma's delgado, dado que significa las 

veces que 1 a 1 a 1 ong i tud entra en e i peso b;fs i co. 

En los siLemas indirectos, por· el contr·ar·io, siendo la 

longitud fija y el peso variable, mientras mayor es el mfmero del 

h i lc-, este ser! ro.fs grueso, ya que dEnota 1 as veces que el peso 

se repite dentro de la misma longitud. 

E 1 11Jrnero de h i 1 o a 1 que corresponde un e i er to peso y una 

lo~gitud determinada se llama "denier"<~en. o dte~.= den1er 

te:d il ), y esta" en funci~ de un peso de 0.05 gr. de f 1bra 1 ¡:.·::,-a 

los sistemas de nurnerac 1 o"n directos, y d.:.- '1000 in. de fibra, para 

los sistemas de nurner·ac 1 dn indirectos. 
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Denler es un vocablo france's, derivado del latln denariuz y 

que en la Roma antigua significaba una moneda de plata equivalen-

te a 10 ases. Existe una gran discrepancia en cuanto al.origen de 

la palabra denler, y cualquiera sea su verdadero origen y slgni­

F icado de esta palabra, lo cierto es que en la Industria textil 

tiene un valor determlna~o que equivale a una relacio'n constante 

de 1 den= 9000.m/gr. 

Propiedades meclnicas.-
.. ' 

En termines generales se puede decir que la tenacidad <re-

sistencia> de las fibras acrfl lea~ (f'lg.118) se sltu'an por debajo 

~e las del nylon; siendo superiores a las de la lana; similares a 

' las del algodon e Inferiores a las del pol iester. Las mayores 

tenacidades a las fibras de Pi lamento continuo. 

t 
·~--..J-,l-l~-f.,.,~~-+--11--+-t--t--f-+-I 
¡ 

. ......OÓ\ ... ,, 
Flg.118 Curvas carga/deformaclon de diversas ~lbras. 

La tenacidad de la fibra& acrfl icas es muy variable a causa 

de las diferencias en el tipo y proporcid'n de las mole"culas que 

las componen, del estlraJe impartido y, de otras variables del 

proceso de fabrlcacióñ. La tenacidad de las fibr·as suele var·iar 

entre 2.8 y 5.5 gr/dtex; la del filamento continuo suele oscilar 
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entre 3.9 y 5.5 y~ 1.a · dif la f lbra cortada entre. 2.B y 3.9. Sin 

embargo, a 1 gunos 1 1 broa e 1 tan va lorf11' .de has te 7. 7 .g/dtex para el 

f 1 lamento .continuo y dilt 1.9 gr/dte>I para.la. f lbra cor.tada. 

Las fibras acrfllcas poseen un· Intervalo ·de alargamiento a 

la rotura que ·las hace adecuadas para las apllcac.lones textiles. 

Las. valores Individuales :·correspondientes a cada fibra estln 

comprendidos entre el 11 y el 421. del elargamiento m~xlmo, de 

' ' modo_ que los valores mas baJos corresponden a las tenacidades mas 

al tas. 

La resistencia a1 lazo'<reslstencia que opone:un hila a la 

flexlcinl es del 65 al 75% del valor de la tenacidad. Estos valo­

res dependen de las condiciones del proceso de fabricaclo'n y del 

estiraje de la fibra. 

Las fibras acrfllcas presentan una buena resistencia a la 

defor·macio'ñ, la cual estÍ medida por el "mo'dulo Inicial" o de 

Young, el cual est./ comprendido entre 45 y 55 gr/dtex en las 

fibras cuya tenacidad var(a de 2.B a 3.9 Gr/dtex; y en unos 90 

c;¡r/dtex en las fibras de tencldád proxlma a 5.5 gr-/dtex. 

La rigidez media de la fibra oscila ent~• .los a y 11 Qr/dtex 

para la fibra corta y entre 18 y 4~ gr/dtex para el flla...,,to 

continua. 

El esfu1trza de fluencia de las fibras acr(l ices tanto en 

huinedo como en seco 1 es perm I te soportar s In defor11ac 1 a'n 1 as 

fuerzas a las que esta'n sometidas en las procesos de transforma­

cio'n en hilos y teJldos. La dismlnuci~ del esfuerzo de fluencia 

por acclo'n del calor seco es mayor que en el po\ieater y menor 

que en el nylon. Cuando se calientan con vapor, las fibras acrf-
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llcas suflren una menor dlsmlnucicin en su tarna?l'o compar·adas con el 

poliester ·o el nylon. 

Todas estas propiedades mencionadas se conservan en condl-

e iones de humedad a temperatura amb 1 ente, 1 o que hace que 1 as 

Fibras acrílicas.sean muy solicitadas en la Industria textil .• 

El' coeficiente de elasticidad de las fibras acr~ leas es muy 

superior que el de otras fibras sint&tJcas, Sin embargo, su 

recuperac 1 ó'n ' elastica, aunque buena, es inferior a 1 a de las 

·-fibras de poliester, nylon y lana. Su comportamiento de recupera-

clon es· excelente para alargamientos m(nirnos y poco prolongados, 

pero no es satisfactorio cuando los alargamientos son altos, ya 

que estos se sitJan en la curva Carga/Deformacion que siguen al 

punto de fluencia. En las tablas 2 y 3 se pueden apreciar algunas 

de las caracterlsticas de las fibras acrfl icas. 

Coeficiente de ·elaatici.dac! 

Orlon (hilatura en aec:o) 
Orlon (hilatura en ha.edo) 
Dralon 
,_,,on 
Acrilan 
Dacron 
Mylon H 
1'ylon 6 
Lana 

,., 
130 
105 
125 
132 
101 
100 
100 

15. 
100 

Tabla 2 Coeficiente de elasticidad de diversas flibras. 

Las fibras acrflicas presentan cier·ta tendencia a la.forma-

clon de "pllllng". El pilllng consiste en que los extremos de las 

fibras que sobresalen de la superf lcle del teJido, debido a los 

roces que sufre durante el uso, se enmar~an florrnando bol itas, 
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cuya rnayor o rnenor profus 1 ~n desrner·ecE!n el efecto superf 1eia1 de 

la prenda. Al ser la lana una fibra de peque~a resistencia, estas 

bolitas caen por rotura de las fibras que las forman y que las 

1 i gan a 1 teJ 1 do, de manera . que hasta e 1 erto punto, 1 a 1 1mp1 eza 

superficial del gJnero se produce por sf sola o con relativo 

facil esfuerzo. Actualmente al emplearse fibras slnt~tlcas, que 

tamb i e'n t 1 enen tendencia a 1 p 111 1 ng, e.1 prob 1 ema se comp 1 i ca. 

Estas fibras sint~tlcas tienen mucha resistencia y el desprendl· 

miento de las bolitas formadas es verdaderamente dificil. 

Alar9arniento <•> ReCUf!rllc.ll5n {ll 
Dralon Orlon ~ ~ 

1 100 99 90 
2 95 97 99 
J 67 
4 79 

5 85 89 48 

8 63 75 

Tabla 3 Recuperaclon ellstica de algunas fibras. 

Las causas del pillinc;¡ no son claras; se sabe que el 

"pillinc;¡" se facilita con fibras de longitud cor-ta, puesto que si 

son lar-gas, quedan mas fuer-temente ligadas por- la torslon del 

hilo y es ma~ dificil su salida a la superficie del teJldo. 

La facilidad para la formacl&n de pill ing en las fibras 
\ 

acrílicas var(a ampliamente de unos teJidos a otros y l"eciente-

mente han aparecido en el mercado Fibras acrll icas antiplll ing. 

La t'ig.119 nos pl"esenta las posibles variaciones del compor­

tamiento de las curvas Carga/Det'ormaclon ~~las flb1"as acrflicas 

en diferentes arnb lentes y temper·aturas. 
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Fig.119 Curvas car·:;¡a-defCJrr.~<Jcio"n de diferente.s fibr·as. 
a.- En un medio seco a difer~ntes temperaturas. 
b.- En aire a 20°c y diferentes humeuades reiati;as. 
c.- En medio acuoso a ~lferentes temperaturas. 

Tratarn i en tos te"r-m i cos de ac.,;ibado. -
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Las fibras acr(licas pueden fijarse¡ pero en menor propor-

cien que las de pol lamida y pol iester. El ter~ofijado tiene cerno 

rnisio"n conseguir efectos de plizado y estabilizar dlmencionalrni:m­

te los artfculos acr(l leos. Las fibras acrfllcas tienden a enco­

gerse por· acclo'n del calor·, y mucho rnas en medio acuoso que en 

presencia del aire, de acuerdo a los datos de la tabla 4. 

El fijado puede real lzar·se con vapor a presio'n, con aire o 

con rayos lnfrarojos. En el pr irr.er caso, el a~·t (culo se somete- a 

la acci¿, del v~por sa~ura~o durante 10 minu~~s. Ce~ aire cal iun-

t~ se puede trabajar a 180" C ~urant~ 30 segundoE 1 e a 

durante 90 -:.egundos. Por otra par·te, se c,;nsicer·a quo: e: fi~.:.d·~ 

con vapor comunica a los art(culos un ~a::to 

fijado con aire caliente. 



He dio Temperatura Encogimiento 
(ºC) (\) 

so· o,s 
Aire 

100 J,7 caliento 

150 8,6 

70 0,1 - 2,5 

Agua 
100 4,5 - 10 caliente 

Dolan fijado en 100 o - 1 
agua caliente 

Tabla 4 Encogimiento de prendas. 

Los art(culos de punto no requieren un tratamiento especial 

de acabado. Sin embargo, para reducir la magnitud del encogimien-

to y obtener un tejido suave y uniforme con el mejor tacto posi­

ble, los ar·tfculos son sometidos a un vaporizado. En este proceso 

deben tenerse muy en cuenta las particulares propiedades de las 

fibras acr(l icas, de modo que debe usarse tan poco vapor como sea 

posible y los artfculos deben avanzar, dentro de la ma'quina, sin 

someterlos a tensión y/o presio'n. Los tratamientos ene'rgicos de 

vaporizado <altos tiempos y temperaturas de vaporizado>, con y 

sin presio'n y/o tensiJn longitudinal, modifican el aspecto de los 

art(culos en el sentido de que dañan la estabilidad dimencional; 

el tacto de la prenda se vuelve demasiado flojo y tiene lugar una 

deformacio'n de las mallas. 

FIBRAS DE POLIESTER.-

La Federal Trade Commision de Estados Unidos define a las 

fibras de poi iester corno "fibras quimfcas cuya sustancia forma-
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dora es un polfmero sintetice de cadena larga que contiene un 

rnfnlmo del-e5i en peso de 

t.111co". 

, 
un ester de un dlol y del acido teref-

Las . unidades r·epet idas en 1 a estructura qu (mi ca ele 1 as 

fibras de pol lester, , ' son el acldo tereftal leo y la del dlol que 

es el etilengllcol, cuando se trata del poli (etilentereftalato) 

<PET>; el 1,4-clcloexanodimetanol para el po11<1,4-clcloexl1endi­

metllentereftalato» <PCHAT>; Y.el 11 4-butanodiol en el caso del 

pol I (butl lentereftalato) <PBT>. 

Propiedades.-
. , 

Propiedades geometrlcas y mec/nlcas.-

Como todas las fibras obtenidas por extruslo'n de un fundido 

a traves de hileras de seccli!n circular, las fibras de poliester· 

presentan una seccl~n transversal redonda, lo que condiciona en 

cierta medida su comportamiento. 

A partir de hileras con orificios no circulares se han 

obtenido Fibras mJs el/stlcas, m:s facilmente teñibles <mayor 

superficie esfe'rica> y ' que ademas, desarrollan menos pill lng. 
, , 

Tamblen determinadas formas de secclon tran$versal pueden dif 1-

' cultar la deposiclon de suciedad. 

Las propiedades mecfnlcas de la fibra de poliester dependen 

del peso molecular del polfmero y de las condiciones del proceso 

de fabricaclcfn. Al ser amor· fo el h i 1 o enrr·oll ado en e 1 mec:an i smo 

de recogida, modificando convenientemente las variables de la 

oper·acio'n de estirado, se pueden obtener hilos con propiedades 

muy diferentes. Por· otra parte, una estabil izaclon te'rmlca mÍs o 

menos intensa conduce tambl/n a fibras con pr·opiedades diferen-
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ciadas. En la tabla 5 se i nd 1 ca 1 a evol uc i o'n de 1 os par/roetros de 
, 

traccion a medida que aumenta el peso molecular. 

sustratos de peso molecular creciente 

A B e D E P' 

Tenacida4 (9/dtex) 3.8 t.o 6.3 8,2 a.s 11.0 

Elon9aci6n (\) 35 25 10 16 12 11 

M6dulo inicial 
(9/dtex) 40 90 100 105 123 130 

Tabla 5 VariaciJn de los parÍmetros de tracciJn de 
-hilos de poliester al aumentar el peso molecular. 

En t~rmlnos generales, los hilos altamente orientados pre­

sentan la mayor resistencia a la traccio'n y, manteniendo constan­

te la relacio'n de estirado, un aumento del peso molecular conduce 

tamb i e"n a va 1 ores m/s a 1 tos en 1 a resistencia a 1 a trace 1 o'n. En 

la fig.120 se puede apreciar que un aumento en el peso molecular 

mejora, tanto la tenacidad, como la elongacio'n; y que la var·ia­

ciÓn de la r·elacii5'n de estirado modifica un para'metr·o a expensas 

del otr·o, 

l~
HO 

1 1111l•cul•r 
:!? creciente 
~ :.--..._11elaci&i de eatir•:I• 
! 1 creciente . 

Extenalbilidad 

Fig.12ó Curvas de propiedades finales. 

Por otra par·te en la tabla 6 se puede ver que el mÓdulo 

Inicial de las f lbras de pol !ester PET es mayor que el de casi 

tedas las fibras, lo cual ha sido atribuido a la rigidez de la 

mole'cula, y esta a lA existencia de unidades estructurales r(g¡-

das (anillos bencé'nicos) en la cadena macrornclecular. 
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Fibra !MSdulo (9/dtex) 

1) Ray6n 65 - 75 

2) Acetato 2!1 - C2 

3) Triacetato 'º 
4) Nylon 66 'º - 'º 
5) Nylon 6 35 - 50 

6) Nylon 11 so 
7) Polil!ster 110 - 115 

B) AcrUica 'º - 50 
!I) Vinal (pol1(alcoholv1nl11co) 15 - 45 

101 Poliorooileno 1 !10 
·-·· 

Tabla 6 Mo'dulo Inicial de diver·sas flbr-as textiles. 

La gr-an diversidad de propiedades de las fibras de pollester 

recomienda e 1as1f1car1 as en tres grandes gr·upos a efecto de 

poderlas estudiar de un medo m/s sistematice. 

a.- Hilo continuo de alta tenacidad. 

b.- Hilo continuo de tenacidad media. 

c.- fibra. 

la i'lg.121 nos muestra las curvas de carga/dei'ormacio'ñ de 

algunas de estas fibras de poliester. 

Flg.121 Curvas de Carga/deformaciC::n 
da diversas fibras de pollester. 

,,_. ...... _....,....,..__. ...... 

J .i-....... J..-(lad,-.f-+.-f 

• to " 
Alarqllllientof\) 

Estos gr-upes dlf ieren notablernente en algunas de sus propie-

dades ffslcas, pero entre las fibras de un mismo grupo solo 

existen pequenas diferencias. 
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Dentro del grupo de fibra se pueden considerar tres subgru-

pos que corresponden a lo grupos estandar, de bajo pilling y de 

alta tE"nc;cidad. 

De la fibra estandar se producen diversos tipos que pueden 

di Ferir· aprec i ab 1 emente en sus propiedades, y que se han di seña­

do especia 1 mente para su transformac i Ón en h i 1 os, de acuerdo con 

los diferentes sistemas o procesos de hila.tura (estambre, lana de 

carda, algodC:n o 1 inol. 

En el mercado existen diversos tipos de fibras pol iester de 

bajo pill ing que se destinan principalmente a mezclar con lana 

por medio de los sistemas de estambre o de lana de carda. El buen 

co1nportamlento al pilling se adquiere a expensas de la tenacidad 

y de 1a Jur~bil id~d de le fibra. El tipo de fibr~ a uti1 =zar para 

un det~r·mlnado us~ final debe &~r cuidadosa~~nte seleccionado 

Las fibras de alta tenacidad se producen para procesarlas 

por· el sistema algodonero en mezclas con algodC::n, para pr-oducir 

artf culos con gran resistencia. 

Pc•r su parte, la fibra y el hilo continuo dif'ier·en en dos 

aspectos muy important~~: 

a.- La f'ibra posee un rizado tEfrmicamente fijado, excepto 

cuando se le destina al proceso de f'abricacitn de 1 ino. 

b. - Toda 1 a f i br·a cortada se somtite a una estab i 1 i zac i c/n o 
, / 

fijado termic0 durante el proceso de fabricacion, de modo que la 

fibr·a y el hilo continuo se c:ornportan de clil'er·i=nte 1naner·óJ frt:nte 

al encogimiento. 
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En la tabla 7 se indican los valores de algunas propied?des 

f(sicas del pol lester, debiendo tornarse en cuenta que corr·espon-

den a los pol iesteres que se consideran normales. 

Fila.mento Fibra 

Tenllcidad Tenacidad Tenacidad~ Tenacidad Bajo 
alta 1181111 alta : nedi.ll pilling 

Tenacidad seco (9/dtex) j S.B-7.3 3.6-4.S 1 s-s.~ j3·6-4.S 2.3-J.2 
Tenac:!dad húnedo (<J/dtelcl ¡ s.8-7.3 . 3.6-4.S S-5.9 ¡ 3.6~4.S 2.3-3.2 
Tenacidad lazo (9/dtexl 80 \ 95 ' - -
Tenacidad nudo (9/dtex)I 70 \ es ' - 1 - -1 Alargamiento rotura (\) e-11 15-30 20-30 i 30-50 -
M6dulo inicial (9/dtex) 100-120 99-105 75 1 25-55 -
Rigidez media (9/dtex) 59 25 -

1 

10.S -
Trabajo de rotura niediol 

(9-cm/den-cm) 1 0.295 0.454 - 0.554 -
Tab 1 a 7 Para'metros de trace i &'n de 1 as fibras de pol i ester. 

La tabla 8 nos muestra los par-.trnetros de traccio'n de las 

Fibras de pal iester en diferentes condiciones. 

1 Par!metro ¡ !objado 21 QC/65\ h. r. lt:ljado 951lC,/Mojado2lllC 

Tenacidad i l.00 ·º· 72 
1 

Alar911111iento a la rotura: 1.00 1.40 
1 

Trabajo de rotura 1 
1.00 o.es 

M6dulo inicial 1 l.00 0.42 

Tabla 8 Rel ac 1 o'n entre par·arnetros de trace 1 d'n de 1 as 
fibras de pol lester medidos en diferentes condiciones. 

El h i 1 o cent fnuo de pol 1 ester pr-esenta una recuperac i o'n 

ela'sÚca total despue~ de una extenslo'n del 1'Y.; y rnis del ''70% 

tras una extensicin del 3Y.. 
,, 

La recup~racion es inferior en el 

poliester en fibra que en el hilo continuo, y~ que dur~nte el 

tiempo en que la 
., 

fibra esta sornet ida a 1 a car·ga c.:or·r·es~·ond i L'íl te, 

se pr·oduce una el lmlnaclÓrÍ del rizad..:> y este no vuelve de-o;pur>s a 

~u nivel original. 
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Tratamientos tJrmicos del po11ester.-

Aunque el tratamiento térmico por excelencia corresponde al 

termofljado, debe considerarse tambie'n el prefijado que se ap1 lea 

al hilo continuo para que en un tratamiento posterior de tintura 

no se produzca un aumento en la compactación de la bobina, lo que 

diflcultar(a un flujo regular del bail'o de colorante y conducirfa 

a una tintura irregu1ar. 

Para evitar estos inconvenientes, los hilos de poliester se 

enrro11an antes de la tintura sobre tubos de papel colapsables y 

se exponen, durante veinte minutos, a vapor saturado a una tempe­

ratura 5" C mayor a la m:xima que se alcanza en el pr·oc:eso de 

tintura. De este modo se evita que en el ba~o se presente un 

importante encogimiento. 

Las fibras de po1 iester esta'n formadas por macromoli:culas 

1 ineales que permanecen casi inmovlles y se orientan paralelamen­

te al eje de la fibra. A temperaturas altas, las mo1Jculas ad­

quieren cierta movilidad y tienden a cambiar de conflguraciJn. La 

1 ibertad de movimiento se Inicia a los 1so•c y se hace c:ada vez 
, 

mas pronunciada a medida que aumenta la temperatura, de modo que 

puede resu1 tar· una conf' igurac 1 cin molecular nueva y mis estable. 

Una de las propiedades mis importantes y de mayor signlf'lca­

c i o'n de 1 as f i br·as de pol 1 ester consiste en su capac 1 dad de 

conseguir un fijado permanente cuando se les conforma a altas 

temper·a turas en una pos i c i ó'n determinada. La importancia de esta 

propiedad radica en que, si bien presentan una buena estabil ldad 

a 1 1 abado, 1 os teJ 1 dos de pol 1.ester no ter-rnof i'Jados &e enc:oQen 

cuando se les seca en un tambor, cuando se los plancha o cuando 
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se los somete a un prensado. SI las fibras de poi j¡,,:.ter tic-nen 
~ 

suficiente proporclon en un tejido, pueden comunicar esta propie-

dad a la mezcla que las contiene. 

El termofiJado mejora la estabilidad al calor sP.co, de 

manera que los tejidos adecuadamente tratados son estables a los 

tratamientos te'rmicos cuya temperatura no sobrepase la del ter·mo-

fijado, ya que las fibras ti~nden siemp~e a recuperar la forma 

que se les ha cornunicado en la operacia'n de fijado. Por esta 

razo'ñ, el termoflJado contribuye mucho a la establl ldad dimenclo-

nal y a la resistencia a las arrugas de los tejidos de pol iester. 

Durante el termofljado se produce una cristal izaciÓn secun-

darla en el. pollester, la cual se traduce en un aumento de rigi-

.dez de la fibra. Esta rigidez puede modificar negativamente el 

tacto de los tejidos al volverse estos rn<Ís encrespados. Esta 

consecuencia negativa del termof iJado puede aminorarse aplicando 

un tratamiento meca~ico posterior al fijado y eligiendo conve-

nientemente el orden o secuencia de las operaciones de acabado. 

Fibras de lana.-

La lana se obtiene del esquilado del cordero <ovles aries, 

mam 1 fero rumeante perteneciente a 1 a fam 11 i a de 1 os carv icor·-

deos). Este esquilado se puede llevar a cabo en v~rano o en 

invierno, influyendo .la epoca en la calidad de la lana. 

Dicha cal ldad depende tambie'n de muchos otros f<ictor·es, 

tales como la r·aza del ganado, su edad, la regio'n del cuerpo de 

donde pr-ocf:'de 1 a 1 ana y, tamb 1 e'n, de si e 1 esqlt i 1 ado sa rea 1 i r1< 

sobre un animal vivo o muerto. 
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La fibra de lana puede variar entre 2 y 20 cm. de largo, y 

entre 10 y 50 micrones de grueso; posee una tenacidad de a 1.7 

gr/dtex. Su extensitÍn al rompimiento es del 28 al 501. en seco, 

aurnenta"ndose en humedo hasta 70-lOOh. La lana tiene un rnÓdulo de 

elasticidad de 0.32 gr/dtex. 

Morf'ologla.-

La fibra-es un flol(culo piloso que empieza por un bulbo 

empotrado en la piel y si~ue adelgazandose hasta la punta. 

En su corte transversal Cf'lg.122) se pueden distinguir dos 

zonas pr lnc i pal es: 1 a capa exterior o corteza, estÍ l'ormada de 

una vaina que recubre a la fibr·a, dicha vaina esta' constituida 

por escarnas, d.;i
1
ndole a la fibra un aspecto y tacto rugoso, siendo 

Qste un factor i~portante en el ¿~atanamiento. 

Fl~.122 Fibra de lana. 

La cc.pa 
, I 

central esta for-rnada de celulas cortas reunidas e-;, 

hac.:;. o e·r. manojos y es 1 a capa má's gruesa. 
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Entre ombas capas se supone la oxistencia de una sustonc ia, 

que K. Ven Allvarden llar~Ó "elasticum", y que segJn dicho qu(mico 

Juega un papel muy importante en las reacciones de la lana. 

La Plbra pura tiene una densidad media aproximada de 1.3. Es 

mala conductora del calor y absorve mucha humedad, siendo la 

fibra textil de mayor grado de higroscoplcidad. Se ha llegado a 

deducir que la lana a temperatura ambiente absorve 15,4% en peso 

de agua y, a 1 a temperatura de 33 ° C 11 ega a absorver hasta un 

33.4'1.. 

Caracter 1st1 cas qu fm leas. -

La sustancia que constituye la fibra de lana pura es de una 

.::omposicio'n qu(mica parecida a la de los cabellos, cuer·1·1.;;5 1 1m,"ls, 

E:tc. s~ 1 e tia dado el nornbr·E de Ouerat i n.;i. 
I 

Esta sust~ncia es de naturaleza albuminoidea, y e•t~ com-

puesta aproxlmadmente pCJr un 50% de car·bono, 7í: de h idro'geno, 21'l. 

de ox(geno, 18% da nitro'geno y 4'Y. de azufre. Su estructura quf111i­

ca exacta as( CCllllO su Formula global son desconocidas aJn. Se le 

ha asignado la formula C39Hó5N11S03. Pero algunos quÍrnicos la 

e:><presan como C230H301N70077Só. 

Se considera que la estructu1·a unitaria de la fibra es la 

causante del encogimiento y del abatenamiento. 

Tanto para el abatanamiento como para el encogimiento, debe 

exf.,,tir mloracio'n de la l'll.Jra de la iar.a, es dr=c1r·, un.: t:ontrac­

c i en y un desfazam i ~nto de su pc>!ó ir i dn in i e i ¿. 1 . 
, 

El proceso d~ mlgracion de la fibra •~ b~~a en tres propie-

dades escenciales: 

¿,,,- La or·ientacicÍn unidireccional de la cutr Jla. 
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b.- La tendencia de la Fibra a estirarse, 

c.- La tendencia de la Fibra a recobrarse. 

Si bien es cierto que la migracl~ de la fibra es la causan-

te del abatanamiento, es cierto tarnb 1 tfn que hay otros factores 

' que contribuyen a el, como son: El enroscamiento de la fibra, el 

enrizamiento, el entrelazamiento,_ la tendencia de la cut(cula a 

gelatinizarse o de toda la fibra a suavizarse. Todos estos Facto­

res son lnstrumuntos o complementos de la_mlgracl&'n de la fibra y 

nunca llegan a reemplazarle. 

Muy pocos procesos comerciales intentan alterar las prople-

dades de flujo de las f lbras individuales. Algunos convinan la 

naturaleza viscoela'stica del conjunto total de Fibras (los teJI-

dos> al inrnovil izar las fibras o hilos en Forma de red relativa-

mente r(glda. La mayor(a eFectuan algunos cambios en la cut(cula. 

Te~nicas para evitar el abatanamiento y el encogimiento.­

Té'cnicas mecanicas.-

La m¡s importante es el sanforizado. Con esta ,, 
tejidos, despues de las operaciones de acabado, se 

, 
tecnica los 

estiran_y se 

secan con vapor da"ndoles medidas a lo largo y a lo ancho de la 

prenda. De esta manera las prendas son dimencionadas para que 

conserven su tamaño a traves de usos y lavados reiterados. Con' 

esta t/cnica se pueden dlmencionar las prendas en diferentes 

tallas. 

Tiicn leas en base a resinas si,nttt icas.-

En este grupo se mencionan los tr·atamientos con los que 

resulta una di&minucio'n de las pr·opiedades ela'stlcas y, por lo 

tan to, una disrninucio"n del encogimiento. Por esta ' tecnlca, se 
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depositan en las cavidades de las escarnas da la fibra las resinas 

usadas, formando un forro sobre 1 a -fibra. 

Estos tratamientos son reversibles, ya que los cambios que 
I 

se efectuan en las f lbras son de tal naturaleza que al perderse 

dichos forros la fibra adquiere de nuevo las propiedades de 

encogerse y abatanarse. 

Los tratamientos principales pueden sers 

1.- Con anhidro carboxil icocola disuelta en solventes erg/-

nicas. 

2.- Con resinas de melamina-formaldehido con 3.7% de Ícido 

sulfú'rico <PH de 2.0>. Luego se seca a 70~C y se fija dura~te 10 

minutos a 130°C. 

Como ef.tas e>:lsten muchas otr-as ti:cn leas que irnp lden tanto 

el encogimiento y el abatanamlento de la fibra de lana. a conti­

nuaci"1 se anexa una tabla que describe las principales propleda-

des de varias fibras. 
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' CAPITULO 2 
, ' ANALISIS DEL MERCADO V COMERCIALIZACION. 

Un mercado puede definirse tanto geograflcamente c~mo en 

términos de los consumidores o usuarios del bien o servicio que 

se pretende ~studidr. Desde el punto de vista geográfico, un 

mercado puede definirse como; "Lugar de convergencia de la oferta 

y la demanda <proveedores y consumidores) de ciertos produc\.os en 

donde se establece un precio Único y, donde puede realizarse el 

intercambio de estos productos por un determinado volumen maneta-

r·lo", 

Desde el punto de vista de los consumidores o usuarios, el 

rnercad·o puede de f' 1 ni rse corno: "El mercado ea 1 a demanda to ta 1 de 1 

bien o servicio en estudio ejercida por todos aquellos individuos 

que, bajo ciertas condiciones, consideren conveniente la adqulsl­

c iÓn o·el uso de estos bienes o servicios". 

La importancia de 
, 

realizar un analisis del mercado y de la 

comercialización de un producto determinado consiste en la inf'or­

maciC:n que este puede proporcionar par·a llevar a cabo el desarro-

llo del proyecto que se pretende real i:ar. El objetivo del estu­

dio del mercado consiste en estimar la cuant(a de los bienes o 

serv 1 e i os pr·oven i en tes de una nueva unidad de produce 1 Ón que 1 a 

comunidad estar(a dispuesta a adquirir a determinados precios 

<condiciones>. Esta estimación se real iza en base a lnf'ormaciÓn 

dir·ecta recabada en lugares donde se comercial iza el producto qur¡ 

se quiere producir <en el caso en que se desee pr·oduc ir· un pre-. 

dueto ya e~istentei, o investigando las necesidades de un deter·­

m 1 n<1do sector de 1 a sociedad par·a 1 uego, en base a 1 a i nfor·mac 1 Ón 

obtenida, diseñar un pr·oducto que satisfaga dichas necesidades. 
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Esta cuantfa a estimar representa la d~manda desde el punto 

de vista del proyecto y debe ser especificada para un periodo 

convencional, es decir, un periodo que garantice la establl ldad 

de las operaciones de la nueva empresa y que permita evaluar las 

posibi1 ldades de exlto de esta nueva empresa. 

Dado que la magnitud de la demanda variar~ en genera~ con 

los precios que se establezcan, es necesario hacer la estlmacl~n 

para distintos precios o para un determinado margen de ellos. 

Para poder determinar el sector de nuestros posibles compra­

dores o usuarios a los cuales enfocar la investloaciJn, es nece­

sario definir en forma clara el producto·o servicio que se pre­

tende ofrecer. Una vez definido esto, se procede a real izar un 

estudio de la demanda, es decir, a identificar- a nuestros usua­

rios y aislar cada una de las características que los particula­

r izan corno nuestros posibles el lentes. También es posible, como 

ya se mencionó anteriormente, el conocer priniero a nuestros 

el ientes y en base a esto aporter los medios, es decir los pro­

ducto~, para que este grupo de gente proceda e cubrir o satlsfa-

cer sus necesidades. 

Dependiendo del punto de partida, se procede a diseñar el 

sistema de comercial izaclo'n. Esto se logra conjuntamente con un 

estudio de la oferta del producto, o si se quiere llamar as(, de 

la competencia. El desarrollo del sistema de comer-clal izaci6n nos 

encaminar~a entregar ~uestro producto en el momento, lugar y 

volÚmenes debidos de acuerdo a las necesidades de nuestros posi-

bles el lentes. 
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El problema primordial de un estudio de mercado es determl-

nar el potencial de este para un determinado producto, La lnves­

t lgaclÓn del mercado es la apl lcacl&n de prlnclP,los técnicas a 

métodos comunes de observación y experimentación en la determina-. 

clÓn del comportamiento del consumidor y del mercado al cual 

pertenece. 

El objetivo final de una Investigación de mercado es la 

decisión sobre la comercialización y dlstribucl~n eficiente del 

producto. 

El método clásico de Investigar un mercado implica la reu­

nión de antecedentes con los que se puede efectuar contrastes y 

comparaciones con el fin de comprender como se ha comportado el 

mercado de cierto producto. El m~todo puede incluir observaciones 

veraces de consumidores y de la competencia. Es con este método 

que se puede conocer y predecir el comportamiento del mercado de 

un producto. 

Para facilitar la investfgaci&n de un mercado, este se 

segmenta en grupos o partes con caracterfsticas homogeneas. La 

seg111entaclÓn del mercado se hace 
# 

segun varias caracterfstlcas 

como pueden ser1 edad, sexo, distribución poblaclonal, valores, 

grupo cultural, clase social, nivel educativo, etc. 

Idealmente esta es la concepción para la formulación de un 

estudio de mercado. De acuerdo a las necesidades particulares de 

este proyecto, se seguir~n estos pasos en el orden que se consl-

dere necesar·io y con la profundidad debida, tratando de abarcar 

esta concepción en toda su extensión. 
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' DESCRIPCION DEL PRODUCTO,-

Como ya se mencionó en los obJetlvos de este trabaJo., este 

9studlo de evaluaclcfn de mercado toma como producto la fabrlca­

c IÓn de sueteres de teJido da punto por trama a una sola cara. 

El dlsaRo del prod~cto se basa an coplas de muestras tra(das 

de mercados internacionales¡ es decir, se compran muestras en 

paises como Italia, Estados Unidos, Inglaterra, etc. y se ve la 

forma de teJerlds y adaptarlos a las posibilidades con que se 

cuentan: 

Al traer muestras de los paises mencionados se está asegu­

rando que el dlseRo del producto está apegado a la tendencia 

Internacional de los diseñadores de ropa. Por otra parte si se 

realiza dos veces al año una provisión de muestras de sueteres, 

se puede aprovechar tos diseños de otoño-Invierno y primavera­

verano que se están vendiendo en Estados Unidos y Europa. Con 

esto "~xico se harfa presente con lo Ültimo de la l'llOda a nivel 

mundial en su producci~ de artfculos de ves~lr, 
• Tradicionalmente "exlco y casi todos los paises del tercer 

111Undo no han tenido un nivel desarrollado en lo que se refiere al 

diseño de prendas de vestir. Las causas son ~ltlples, y princi­

palmente no se debe a ta •alta de diseñadores o a la falta de 

talento de los mismos. Los famosos diseñadores de moda interna-

cional, aunque Jueguen un papel muy importante marcando tas 

pautas o tendencias de la moda en el vestir, no son tos Únicos y 
, 

mucho menos los m•s importantes en este sentido. Det~as de ellos 

ee encuentran la~ grandes corporaciones encaroadas de fabricar 

tas fibras con l•s cuales se har; la ropa. Estas corporaciones 
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como son la Clba-Gelgl, la Esso, la Dupont, la Hoechst, la Bayer, 

la ICI <Imperial Chemlcal Industries) y algunas otras no tan 

conocidas, destinan grandes cantidades de dinero para real Izar 

Investigaciones sobr·e los gustos en el vestir de la población, y 

muy especialmente en los gustos de la juventud. Gracias a los 

datos que obtienen se dedican a producir fibras, naturales y 

slntetlcas, de ciertas caracterfsticas con las cuales, adem~s de 

satisfacer los gustos de la población, pueden influir sobre 

el los7 

De acuerqo a lo que anuncian estas corporaciones que produ­

cirán en los proximos años, se puede esperar que, independiente-

mente de la forma que puedan adquirir los sueteres, estos se 

reali:ara'n ~on hilos de fibras gruesas, es decir, no importa el 

material del cual sea hecha la fibra, lo que si importa es que la 

moda estarl marcada por fibras de deniers bajos. 

Estos datos son muy Útiles de conocer debido a que aclaran 

un punto muy importante en lo que se refiere al teJido de las 

prendas: con qul'Í ma"qu i na rea 1 1zar1 os?. 

SI se desea producir en los próximos años sueteres cuyo 

diseño est~ marcado por la moda Internacional, es necesario 

contar con m~qulnas capaces de trabajar con hilos gruesos; o lo 

que es Igual, con ma'quinas de galga chica. Esta primera conclu­

sión ser·á de gran utilidad para el momento en que se deba hacer 

la selecci~n y compra de maquinaria. 

Otra caracter·fstica que tienen los sueteres que esta'n ac­

tualmente de moda es su dificultad de elaboracidn. Mientras que 

un sueter de estilo cl,;slco se elabora nor111alrnente en base a un 



148 

• tP.J 1 do 1 l so con pequeñas var 1 antes como pltoden ser trensas o 

pequenos 1 lstados 1 los sueteres de moda se elaboran en base~ 

combinaciones de 1 lstados, desaguJados y tJcnlcas de Jacquard e 

Intarsla. Por otra parte, mientras los modelos clásicos se elabo-

ran en base a colores oscuros o tonal ldades pastel, los nuevos 

sueteres llevan combinaciones de hasta seis colores 
, 

de tipo mas 

alegre, lo cual les confiere un aspecto que podr(a ser llamado 

"Juvenil", sin dejar de ser en ningú'n momento, un sueter elegante 

y de muy buen gusto. 

Además de ser un sueter que representa lo J1t1mo de la moda 

Internacional, se desea que el producto sea de una excelente 

calidad. Las razones para desear esto se basan en el ~igulente 

criterio: En la parte de este trabajo que se rePlere ~ los ~bJe­

tlvos del mismo, se menciona que la planta está destinada a 

proveer sueteres a una cadena de tiendas "exclusivas" de esta 

ciudad, Esto significa que las prendas van a ser respaldadas por 

una marca que caracteriza a dichas tiendas, por lo que debe~ 

cumpl Ir con los requisitos que esta c~dena fija, 
, 

Actualmente la marca para la cual se produclran los sueter·es 

se vende exclusivamente en las tiendas que componen la cadena 

comercial que lleva el mismo nombre. ~sta cadena estÍ consldgrada 
, 

coroo una de las mas car·as y exclusivas de la ciudad. Se caracte-

riza además por poseer ropa de muy buena calidad y de diseños 

lnternaclonale~ exclusivos. 

Aunque los sueteres de las muestr·as son de diseño e~<clusivo, 

no es necesario pagar ni ngJ'n t 1 po de derechos para pr·oduc ir· 1 os en 

el pa(s·debldo a que estos diseños roo 
, 

estan p~tent~dos o rF~I~-
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tracios en ninguna parte del mundo. Un acto d~ "piratería" consls-

t ir· (a en produc 1 r 1 os sueteres y poner 1 es una marca que se en-

cuentra registrada en alguna parte del mundo y no pagar los 

derechos correspondientes por ello. Lo que se haría en este caso 

es poner la marca propia de la cadena de tiendas y sal Ir al 

mercado con ella sin interferir para nada con ninguna otra marca 

ya existente. 

Los requerimientos que fija la cadena comercial para la ·-. producclon de los sueteres son: Productos de muy alta calidad y 

de dibujos y d 1 !!eñes cornpl lcados en base a muestras que ellos 

proporcionan. Se pr·oduclra'n en modelos de cuello en "V" y cuello 

redondo para damas y caballeros en distintas tallas. 

:::r. be:"= a las rnuestr·a-: q1Je se pr·opor·cioni:!rcn para estudio se 

pudo elaborar las siguientes tablas, en las cuales se detallan 

las medidas de los distintos sueteres que serI necesar¡o producir 

de acuerdo a las tallas existEntes. 

Para damas las tallas existentes son 7, 9, 11, 13 y 15¡ y 

para caballeros las tallas son chica, medi~na y grande. 
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Tabla 10. Dlrnenslones de las prendas.para damas. <cm. 1 

TALLAS 

PARTE DE LA PRENDA 7 9 11 13 15 

ancho del cuerpo 46 46 49 49 53 

largo del cuerpo 55 56 58 58 61 

largo del resorte 7 7 7 7.5 7.5 

largo de mangas 60 62 59 61 60 

ancho de mangas 32 34 34 34 37 

largo del puño 7 7 7 7 7 

ancho del 
.., 

19 19 19 19 19 puno 

ancho del cuello 5 5 5 5 5 

1 ar·go C::el cuello 54 54 54 54 54 

Tabla 11. Dimensiones de las prendas para caballeros. <cm.> 

TALLA 

PARTE DE LA PRENDA CHICA MEDIANA GRANDE 

cncho del cuer·po 47 50 53 

largo del cuerpo 67 68 7C 

1 argo del resorte q 9 9.5 

largo de mangas 61 62 64 

.,r,cha de rr,angas 36 37 39 

. 1 ar:; o c!el puño 8 6 8 

<'ncho del puño !9 1~ 19 

o:ncho del c1.<e 11 o 5 5 
.,. 
·-· 

1.::r·go d<:!l cuello 58 ~9 'e;~ 
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A c:ont i nuac 1 d'n se pr·esenta una f' i gura en 1 .:i cua 1 se muestran 

los lugares de donde se tomaron las medidas. Se debe recordar que 

estas son rned l das "en genera 1" y que dependen en def' in i ti va de 

los mcdelos a producir. Se están considerando en las medidas 

holguras de un centfmetro para cada lado que son necesarias para 

lograr las costuras. 

Fig.123 Medidas generales de las prendas. 

8 D 
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INSUMOS PRINCIPALES.-

En las muestras propol"cioni•das para estudio se observó que 

la materia prima con que fueron elaboradas es lOO'l. lana virgen. 

El inconveniente más grande que presenta esta fibra es 5'U alto 

costo, lo que la hace prohibitiva. 

Para lograr una textura del tejido p~reclda y un tacto que 

sea agradable, existen diferentes combinaciones de fibras que 

logran este obJ~tivo; algunas de ellas son: Dralon; Acrilan­

Pol iester; Lana-Pollester o Lana-Acrllan. El cliente, es decir, 

1 a cadena cornerc 1a1, es.pee i f' 1 ca que 1 o:. sueter·es deben ser f abr· i -

cadas con una comblnaci~n de fibras de Lana-Acrllan en una pro­

por·clÓn de 30'Y. y 70'Y. respectlvm.1ente. 

De acuerdo a los estudios preliminares real izados, existen 

pl"oveedor·es de mit'vEr" la prima, locallzadris en esta clud.ad 1 capaces 

de cubrir las necesidad~s de la empresa tanto en cal id3d como en 

volurnen. 

Unas muestras de sueteres fabricados con estas caracter(sti-

cas arrojaron un peso promed 1 o de 280gr. 

Si ~u 1 en do con 1 a clet::cr· i pe i Ón de 1 OE; suet~r·eb se p..ido obtener 
, 

la :lgulente lnf'ormaclon: 

Los tejidos en general tienen una densidad de 8 pasadas/crn. 

La mayoría de las muestras a producir presentan 20 mallas en 

dos cent(metroc;; de tejido. 

Con e~te ~ltirno dato es posible calcular la galga de lQE 

ma'qulnas con que se produjeron, r·ecordando as( mismo, que es 

posible real Izar alterAclones en el tnma~o de las rnall~• gr9clas 

a los desaguJados. 
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El procedimiento para calcular la galga ya fue explicado en 

cap(tulo 1, y aquí solamente 
, 

se remarcaran los pasos ' rnas 

i rnportantes. 

1.- Cálculo del tamaño de la fontura que tejiÓ los dos 

centímetros de muestra. 

1cm. de fontura X 

0.7cm. de muestra 2cm. de muestra 

X= 2.B5cm. de fontura. 

2.- C~lculo de la galga de la ma'quina que lo tejirl. 

2.85cm. de fontura lcrn. de f'ontura 

20 C':_•uJas X 

X= 7.02 agujas.. 

De acuer·do a este cálculo, las máquinas que tejieron estas 

muestras son de galga 7, lo que es un dato muy importante a 

considerar en la selección y compr·a de maquinaria. 
I 

TECNOLOGIA DISPONIE:LE.-

La irte'a ba
0

~ica de esta 5eccidn de tecnolog(a disponible es 

determinar, a grandes rasgos, la posibil ldad de contar con la 

maquinaria y con el kno11J ho1•1 necesarios par·a llevar;: c;,bo el 

proyecto. 

En caso de no contar con alguno de ellos ser¿ ne-cesarlo el 

desarrollarlo o buscar a1gunas otras alternativas, o en caso d~ 

ric1 poder· so 1 uc i c:.¡-.;..n .. F. en ft'rma ef i e i ente el pr·ob 1 erna, 
I 

se-ra nece-

sario c<::,nbiar las condiciones. del proyecto, o en caso extremo 

abandonarlo. 
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En base a los rer¡uer·lrnientos del el lente, es necesario 

contar con m'quinas de tejer que sean capacP.s de lograr muchas 

pos 1bi1 1 dades de teJ 1 do. La necesidad de rea 1 1 zc1r tej 1 dos en base 

a tecnolog(a Jacquard e intarsla obl lga a que la maquinaria, con 

la que se debe contar, sea de tipo electrónico cap's de selecclo-

nar una a una. las agujas. 

Este tipo de maquinaria es lo mJs avanzado que existe en el 

mercado de este rubro de bienes de capital. Es maquinaria cara 

debido á que lleva integrada una alta tecnolog(a de microprocesa-

dores y mecanismos muy sofisticados para real izar sus operaclo-

nes. 

Este tipo de maquinaria serl discutida y anal iz~da ccn mayor 

datalle 1 y luego se salecionarl l• mejor alternativa, en el 

cap(tulo del estudio t~croico. 

Además de las má'quinas de tejer es ni:c:esarlo contar con 

distintas 
, . 

maquinas que unan las prendas y les den el acabado 

conven 1 ente. 

De acuerdo a la~ investigaciones preliminares que SE hen 

real izado, se puede concluir que es posible cont~r con toda la 

tecnolog(a necesaria para llevar a cabo el proyecto. En el capí­

tulo correspondiente al estudio t.{cnico se pr·afundizara y se 

anal izari con mayor detalle todas las altern~tivas de la tecnolo­

g(a que este proyecto requiere para ser llevado a cabo. 

AtJÁLISIS DE LA OFERTA. -

Para este tipo de productos la oferta externa no cc~s1~te en 

que alguien lo!'I vaya a ir:.¡:i~rt:ir •• ~Jn en el caso de 
, 

que Me>:icc 
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· ingresara a 1 GATT, 1 a pos i b i 1 i u<id de que a 1 t;tu i en pudiera i rnpor­

tarl os es muy baJa debido a que son productos de muy alto precio. 

La oferta externa se hace presente en el momento en que 

el lentes potenciales de nuestro producto salen al exterior del 

pa(s y tienen la posibilidad de comprar los sueteres en algJn 

1 ugar de su vi a je, Alfo cuando 1 a ca 1 i dad de 1 os sueteres compra­

dos en el extranjero puede ser· superior a 1 os productos que 

podernos Fabricar, la ventaja que tenemos a nuestro Favor es el 

prec lo. 

Las muestras que fueron estudiadas tenfan precios que esta­

ban comprendidos entre los 60 y los 120 dólares, lo que hace que 

~.ean ;:ir·oduc tos prohibitivos para 1 a mayor (a de 1 os tur i stc. .· 

nacio~3les que $alen al extr~njero. 

Aunque en el exterior existe ropa para todo gusto y bolsi­

llo, el acta de considerar que los sueteres que pueden comprar 

los turistas nacionales son de precios prohibitivos se basa en el 

hecho de comparar diseños y no tanto calidades. Innegablemente 

pued~n comprar productos sustitutos, pero es dificil que puedan 

cornprar diseños de marcas famosas y exclusivali, por lo menos en 

grandes cantidades. 

Oferta nacional.-

A nivel nacional un pr·oducto con las caracter(sticas descri­

·tas es ofrecido solamente por la cadena de tiend~s mencionada. 

E'sta cadena de tiendas manda maquilar· el pr·oducto a una Fa'br·ica, 

la cual le ha estado surtiendo desde 1983. A nivel nacional el 

producto fue in tr-oduc ido cornr uri e·,'.per i me>n to en 1983 i se deseaba 

pr·obar la re-;;puesta del publ 1co frente a este n1:1?•,•r- prorirJi:to. 
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'Esta respuesta fue muy buena, por lo que en años sucesivos la 

oferta Fue crecl~ndo constantemente, 

La siguiente figura muestra .el desarrollo de la oferta para 

el ·producto. El valor que 'alcanzar' la oferta en 1986 es un valor 

esperado y poster-iormente se expl lcar~n las causas del 

este valor alcanzar-a' esta determinada clf'ra. 

Flg.124 Oferta nacional de sueteres "exclusivos". 
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HILES DE SUETERES 1983 1984 1985 1986 AAOS 

Como se mene ionÓ anteriormente, el IÍnico productor a nivel 

nacional de este producto es la Flbrica de sueteres que 10 ha 

estado maqui 1 ando para 1 a cadena de tiendas desde q•Je esta 1 o ha 

introducido al mercado. 

Capacidad instalada, ocupada y proyecto"- de ampl iaciÓn.-

Aunque no se pudo visitar la planta, y por lo tanto no se 

pudier·on obtener datos directos sobr-e !'-U capacidad instalada y/o 

ocupada, sf Fue posib.le obtener esta informac:i.;n en f'or·rna Indi­

recta. Consultando con el cliente se pudo aver·iguór· que la planta 
, 

es capas de producir 50,000 sueteres, de las caracteristicas 

dt::st::r itas, a 1 -ano. 
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En un principio la planta se dedicaba a prouuclr sueteres 

del tipo cla'sico y los cornerclal izaba a travi:s de diferentes 

tiendas de la ciudad. Cuando el cliente solicit~ sus servicios, 
, 

la planta comenzo a producir ambos tipos de sueteres, con lo que 

disminuyó su oferta en el mercado de sueteres cla'sicos, 

Al a~o siguiente el el lente solicit~ un incremento en la 

produccion de sueteres y la planta estuvo en la capacidad de 

cubrir estas necesidades. Para 1985 el cliente sol icitÓ 60,000 
.. 

unidades del producto y la planta solamente pudo entregar 50,000. 

Adema's, la planta pr·oductora se retiró completamente del mercado 

de sueteres clá'slcos. De aqu( se puede concluir que la planta se 

está dedicando solamente a maquilar el producto del el ien:;e. Este 

, ' 
Juicio esta ~poyado ademas por el hecho de que 1~ planta maniFes-

tó que su volumen de 
, 

entrega para 1986 sera nuevamente de 50,000 

un id•1de~. 

Cuando el el iente preguntó si la planta ten fa alguno!;; planes 

de expansi6n, los dueños rnanifestaron que no consideraban. este un 

mornento propicio para incrementar su inver-siÓn debido a la gran 

incertidumbre económica existente en el pa(s. 

Al ver·se el el lente 1 Imitado en la afer-ta del pr·oducto se 

dedicó a investigar quién rn/s lo podia fabricar de acuerdo a sus 

roCJr·mas de calidad. Se encontró que muy pocas fábricas poseian la 

tecnolog{a neces~ria, y 1.-:is que lo pose(an rio estaban dispuesto.,; 

a canve~tirse en maquiladores de otr~ ~arca, 

Esh situación le planteo al el iente dos alternativa:;; o 

c.ú;11pr~na la fa'brica que le estaba rnaqui1;indo el producto y le 

empl iata su capa:id~d de acuerde ~ 5US necesidades, o on•tal ·~~ 
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"una nueva planta que se dedicara a cubrir especiflcamentn sus 

necesidades del producto. 

Cuando el el lente manlf!estJ su deseo de adquirir la planta 

rnaqu 11 adora, 1 os dueíi'os de esta man 1 festal"'on que no estaban 

dispuestos a venderla, porque aunque no fabricaran el producto 

del el iente, la planta les proporcionaría ingresos aceptables si 

I 
regresaban a su an.t 1 gua 1 1 nea de productos. Es por esta causa que 

el el lente decidi& Invertir en una planta productora de sueteres 

y aqu( radica la razón de ser de este trabajo. 

Un riesgo que debe ser tornado en cons i derac 1 Ón es e 1 de que 

la actual planta rnaquiladora de los sueteres surja como competen­

cia de la planta que se propone. Al p¡:iseer· esta fábrica los 

mcdic.i:, t~cnico:: y la e>:per·ienciéidt- la fc.!:.ric:.;·c:iÓn del p. e.dueto, 

se vuelve particul~rm~nte peligrosa para la nueva industria que 

se encontrar fa en el momento de su n<.clrniento. 

Una ventaja que tendr (a a su f'avor 1 a nueve; empresa es que 

no necesitar (a desarrol 1 ar· un si sterna de comercial i zac i Ón para 

introducir sus prc;:luctos, ya que cuenta con un prestigio y una 

marca que la apoyan. 

En el caso de que la actual f;brica roaquiladora deseara 

cornpet Ir, debe desarrol 1 ar todo un sistema comer·c ial que soporte 

al producto, crea'ndole prestigio e irnagen de exclusividad y alta 

calidad. El diseño del sistema comercial r·equiere de mucho tiernpo 

p;:.ra que el p~bl ico lo conozca y acepte, lo cual signlf'ica •ma 

~entaja para nuestra empresa qua mientra~ tanto p~ede ya situ3rse 

f ir·rnE-mente en el rn;:·r-r.ad:::>. 
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Comerc: 1a1 1 zac i r{n. -

El sistema que se ha estado util Izando para la comercializa­

ci~n del producto ha sido el sistema de distrlbuclo'n del el lente. 

La cadena de tiendas del el iente est6 compueta por 18 sucursales 

estratégicamente distribuidos por la ciudad, y cuenta además con 

bodegas en las cuales es entregado el producto para que luego la 

misma cadena de tiendas lo distribuya a sus sucursales de acuerdo 

a sus necesidades. 

En caso de llevarse a cabo la implantacl&n de la planta 

productora de sueteres, se utll izarJ el mismo sistema de dlstri­

bucic{n por lo que no es necesario que la planta tenga que diseñar 

uno nuevo. 

Pr·ec: i o=,, -

Para determinar los precios a nivel consumidor de los pro­

ductos ofrecidos, se hizo un recorrido por algunas tiendas del 

el iente. Se pudo comprobar que los precios son iguales, para 

modelos similares, en todas las tiendas que componen la cadena 

cn~ercial. En consultas directas con el el iente nos p~dinos 

informar que 1 os pri=:c ios de los sueteres que se venden esta'n 

comprendidos entre 12,000.00 y 18 1 000.00 pesos. Esta difrrencia 

esta' estipulada en base al diseño del sueter y a la e>'.clusividad 

q11e H~ le c-c!'lfierri " un determinado modelo. 

Por otra ~arte el el lente manifiesta que normalmente su 

·· ;irge:-n de ut i 1 ida des e 1 del : 001. sc·~··•·e e 1 pr·ec i o ~u:= paga a 1 c.. 

planta productora de les ~ueteres. Este ~ate ~ar~ft~ ==~oc~· le~ 

~recios aproximados a los cuales la planta prc~~c~cra vende los 

productoa. De acuerdo a los datos obtenidog, el precio de venta a 

nivel prod~=tor ~st/ comprendido entre 6,000.0C ! o,o~~.C' prr=s. 
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Para poder mantener el prciducto corno 1 o d'l t 1 rno de 1 a moda 

Internacional, el el lente realiza dos pedidos al año en bas~ a 

muestras que proporciona, y otorga un plñzo de seis meses para 

r-eclblr todo el pedido. Es decir., cada seis meses la moda de los 

sueteres se actual iza y los modelos solamente tienen vigencia por 

ese tiempo. 

Las cantidades o volJrnenes de cada talla a ' fabr-icar estan 

determinados por el cliente, el cual, aunque las fija en base a 

~la experiencia", no dejan de tener un parecido muy grande a una 

campana de Gauss, o si se quiere, a una distribución normal de la 

población. 

De acuerdo al dise~o d€l sucter que se va a producir, se 

pu~den tener dos alternativas: 

1.- El modelo no estJ destinado e ningun grupo en e~pecial. 

2.- El modelo est; destinado a gente particularmente Joven. 

Para el primer caso, al no estar el modelo destinado a 

ni ngun grL1po en espec 1a1 , va a ser usado por cua 1 quier persona 

sin importar su edad o tama~o, por lo que ~DE vo1~,enes de p~c-

d;..:cciÓn de estf!t modelo sera'n ºnormales". 

En el segundo caso cuando se tiene un modelo destln~do a 

gente par·t i cu 1 armen te joven 1 ·1 os vol Jmenes de pr·oducc 1 i{n 11 e-.·.;n 

una tendenci~ orientada hecia las prendas de tallas pequenas, ya 

que est'n destinadas a adolecentes que todav(a no alcan:an un 

desarrollo f(sico cc~~leto. 

Las siguientes fl9uras mva::;tran t=n f'Cr·:1.; gr·áf :ca li: d:e'.;r:­

buc i Ón de 1 es vol Jr~enes de produce i Jn de acuerdo a 1 os rnodel es y 

tallas. La 
, 

gr·cd' i ca C:<:> 1 a Izquierda reflmJa 1~ ::'ir.tr ituclÓn :~¡-· 
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ºvolurnen para rnodelo!:i destinados a 111 poblaclJn en general, tanto 

para darnas como para caball~ros. La gr,flca de la derecha refle­

J.i, par-a ambos sexos, la distribución de los vol!Ímene& de produc­

ció'n para modelos destinados especialmente a grupos particular-

mente Jovenes. 

Fig.125 Proporciones de los vol!Ímenes de produccl~n 
solicitados por el cliente en base a productos destinados 
a 1 a pob 1 ac l ó'n en genera 1 o a 1 pÚb 1 i co Joven en part 1 cu-. 
lar. 
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ANALISIS DE LA DEMANDA.-

Consumidores.-

Los principales consumidores del producto son Jovenes de 

ambos sexos que pueden estar comprendidos entre las edades de 

14 a 35 años, sin ser estas edades 1 lmitantes para el uso de 

las prendas ofrecidas. 

Es generalmente ciceptado que la juventud es la que 

utiliza en su mayor(a los articules de f!loda. Norrnalrn1?nte la· 

gente de más de 35 años de edad se viste en base a convencio-

nalismos ya establecidos a la largo de los años, por lo que 

su vestir se basa en 
, 

prendas de disenos clasicos. Por otra 

parte las personas de edades rnor.or:~·ii a 14 años son vestidcs 

af i rrnar que ese grupo de gente n::; compra:-{ 1 as pr rmd.Js ¡--. ~'.;; 

las cu~les este estudio d~ mercado ge cst! real izando. 

Se debe aceptar que 1 os precios de es te pr·aducto no son 

bajos, por lo que el rner~ado consumidor se limita a la Juven-

tud de un estrato social elevado y que ~osee u~ alto pod~~ 

adquisitivo. Este tipo de gente le da mucha importancia a su 

forma de vestir, por lo que normalmente utll izan prendas de 
, 

alta calidad y que ademas ~sten a la moda. 

Normalme~te este grupo de 0e"~e tiene el convenci~na1ie-

mo de vestirse en base a los c:riteric! de la moda ¡~~Grantcs 

en el mundo. Es decir, el cornpor-tamiento de este sector· cel 

mercado, c~mo grupo ~oci1! 1 se ba~D e~ e;~~ tT"ati de dif~re~ 

el .Jrs'.' :!e cua 1 c;u ! er· otro a tr av.:s de su for·ma de vast ir ;¡ eu 

f'or-rna de compor- tar·c;e. 

i62 



Debido al poder economice que posee, este grupo social 

no~malmente tiene ,la posibilidad de realizar vlaJes al exte­

rior del pa(s. Gracias a esto, pueden ver la moda que existe 

en los paises de vanguardia y as( mismo pueden comprar ropa, 

o al menos traer la id~a de la ropa que se usa en dichos 

paises. 

Otro medio por el cual este grupo social se m~ntlene 

ini'orropdo en el estilo de vestir que impera en el mundo es 

gracias a la televisic:fn, que no solamente se limita a la 

programación de las grandes mayor(as. Una caracter(stica que 

po~pe este grupo social es la posibilidad de contar con 

;")rc:igr.;:macic'n televisiva m.:s sel~cta, como puede ser un siste­

ma de cablevisión o inclusive un sistema caser·o de antenas 

parabólicas. El nivel cultural y econÓmico de estos sistemas 

de comunicación esta' 1 Imitado a ger.te que pueda ht"blar !n\31e's 

y que adernÍs pueda pagarlos. 

Aunque como ya se mencionó anteriormente e!;te g:"'upo 

social posee un poder econ~mico bastante fuerte, muchas veces 

el nivel econ~rnlco de los paises, especialmente europeos, er, 

lo su~:cientemente elevado como para hacer· sentir a esta 

gente que los productos que ofrecen son caro~. Especialmente 
, 

los sueter,es, como tambien se rnencíonc, c¡ue son de moda 
I 

E':,-.clL•~iv.:;, ci;t.:.n c:cti::ados entre 60 y 120 dolares en cual-

quier tienda de dichos paises. 

Es en c~te momento que el producto ~·e Ee propone fabrl­

r.~~, cubre las necesidades rle e-;te sector de lil població'n. Es 
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¡..n otros paisE's 1 pero con la caracterf!:.teca de que el precio 

es rnucho menor. Adern~s de lo rnenc!onado 1 al pon'r.r el producto 

en una cadena de tiendas car·as y pr·ovecr 1 o de una r.iarca que 

se considera e>,clusiva, se estJ garantizando la venta del 

mismo porque mantiene el estatus de este grupo ~acial en su 

forrna de vestir. 

Es dificil poder determinar la cantidad de lo~ ccnsumi-

dores del producto, pero en una ciudad de 17 millones de 

habitantes como lo es esta, es convincente pensar que al 

rnenos existe medio m 111 on de per·sonas que curnp 1 en con 1 as 

características anteriormente descritas de estatu$ social y 
, 

economice. Por otra parte, 1 a ub i :.;;e i Ón de e::; ta dc:~.;nda ..: :.t~ 

local izada en C:reas conocidas de Ct:'rr.erclo, como ¡-.u::lcn ser 

los centros corncrciales, y el centro de la ciudad. 

Estr·ur tura de consumo. -

De acuer·do a los datos propor·c ionados p_or el el it-nte, es 

decir el director general de la cadena comercial, .los suete-

re$ 5'0n un prmlucto que suf'r;;·n ventas estaclor1ales. Aunque 

las ventas se realizan a lo largo del año, sufren un notñble 

i ncrernento en 1 a ~poca de 1 nv i erno que adernÍs ce i ne i de con 1 a 

época navideña. La epoca de ventas fuertes est; comprendida 

entre 1 os rneses de Ju 1 i o a Ener·o. 

Cuando en 1983 se sacc:f a 1 a venta 1 a 1 (nea de, sueter·es 

exclusivos, hubo una respuesta muy f~vorable de parte del 

pl~b 1 i co, L:'l cual ac:cibÓ 1.-. p1·ovlsiÓn con qlle contaban las 

tiendas. Este rnlsmo fenÓrneno sucedió en los siguientes años. 
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Aunque el el lente no cuenta con estadfstlcas que puedan 

describir el grado de demanda del producto, estima que facll­

mente pudieron haberse vendido 201 000 unidades mifs de las que 

vendlo todos los años. 

La siguiente grifica muestra los niveles de demanda 

estimados por el el lente que se presentaron a lo largo de la 
, 

histor·ia de la comercializacion de los sueteres en esta 

ciudad. 

80 
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Fig.126 Demanda estimada de sueteres exclusivos en 
esta ciudad. 

Debido a que no se cuentan con mayores datos en el 

tiernpo, no es posible r·eal izar· predicciones, en base a c.flcu­

los estadfsticos, de la demanda de este producto. Por· otra 

parte, al ser datos estimados no resultan muy confiables para 

evaluar el valor real de la ~emanda que e~ist1J en la histo­

ria del mismo, Lo que sr resulta claro es que independiente­

mente que la oferta Fue incrementada, esta nunca alcanz~ los 

niveles de la demanda y nunca se pudo cubrir las necesidades 
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'del pJbl leo. Es rn4s, independientemente d~l vol~r de la 

oferta, la dernanda siernpre estuvo muy por encima de ella y 

piir·ecfa que no hubier·a cambiado de volurnen. 
, 

COMPARACION ENTRE LA OFERTA Y LA DEMANDA.-

De acuerdo a lo que se describi6 en el an¡l isis de la 

oferta, se puede concluir que esta se encuentra 1 lrnitada 

debido, rnas que nada, a una falta de capacidad instalada de 

la planta productiva en este ramo de la industria. Aunque 
, 

como ya se menciono existe sllficicnte capacidad ir1stalada 1 la 

cua 1 aderna"s no esta' cornp 1 etarnen te ocupada, para 1 a f'abr i ca-

ción de sueteres de rnodelos clÍsicos, el .:.'rea de los modelos 

de sueter~s e>,clusivos requier·e de rr.aquinar·ia c;;p;{s de reali-

=Qr tr~baJos cornpl icados. Est~ tipo de ~aquineris es rnuy rara 

y el r;,ercado es rnuy di f' ic 11 Je al can zar· si ne se cuenta •:.:.n 

un si::.tc-rna ele cornc-rcial l:zacibn eficii;-nte y une; '~arca que 

adernás de respaldar el producto ~e de prestigio. 

Debido a estas razones es dificil que existan rnuchas 

e.opresas que se animen a incursionar· en esta rama de la 

protlucci6n. No se duda en nlngJn momento qlle exista el sufl-

ciente capital y la capacidad para que alguien se interese en 

instalar una planta de este e~tilo y producir sueteres corno 

los que se proponen. Lo que puede desanimar a colocar este 

tipo de plantas a& que e~ necesario contar, o en Sll def~ctD 

d~~arrollar, un sistema rnuy grande de comercial izaci~1 que' 

pcrm i t.c. col oc ar· los pr·riductos en ti eridas caras de 1 f e i ud.- ·' 

lo que no resulta r~cil. 
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En cuanto a la demanda, no se ha podido determinar su 

tarnaño, pero hay razones que permiten suponer que es bastante 

grande, aunque no Ilimitada. Actualmente la demanda se en-

cuentra insatisfecha debido a que la oferta no ha alcanzado 

niveles de producci~n suficientes para satisfacerla. 

En la siguiente figura se tienen las gr;flcas comparatl-

vas entre la ofert.a y la demanda supuesta por el el iente. 
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1983 1984 1985. 1986 AliOS 

Flg.127 Gr:ficas combinadas de la oferta y la demanda. 

Un dato interesante es mencionar que las ventas del 

producto en la Ültima temporada navideña fueron excepciona-

1 es. Ou ince ' . d1as antes de la fecha de navidad, el producto 

fue agotado en todas las tiendas y no exlstfa un solo sueter, 

de las caracter(sticas mencionadas, que se pudler-a vender en 

toda la ciudad. 
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' . En concluslon, existe un mercado lnsatlsfechu muy amplio 

• y cap¡s de absorver todavía una gran cantidad de productos. 

De acuerdo a las tendencias que muestra la demanda y en base 

al comportamiento demostrado hasta el momento, se puede 

1 legar a vender un volumen de 100,000 pr·oductos a.1 año dentro 

de cuatro años. 

Existe un sl.stema de comercl.alizaciÓn capcfs de colocar 

el producto sin nlngJn problema, por lo que la ventá de la 

pr·oducc i"ón estar i a garantizada. Por otr-a parte, en el caso de 

que no se pudiera vender algÜn dise~o en especial, la planta 

no pierde absolutamente nada, ya que el que corre con las 

pérdidas es la cadena comercial que los ordenó fabricar. 

F.tJTORNCl. -

En cuanto se decide emprender un proyecto, se deben 

tomar en cuenta las condiciones socioeconÓmicas y poi fticas 

imperantes en el medio en el cual se pretende operar. Este 

empaparse de la realidad proporciona una visiÓn general de 

las circunstancias que priman en un momento determinado. 

No es para nadie una novedad que Mii): i ca vi ve una gran 

crisis econc:Smlca. Cr·lsis que se manifiesta en una falta de 

lnverslo'n; una contracción de sus mercados no prioritarios; 

una drástica r·educc i Ón de sus 1 ngresos por una fuerte ca (da 

en los precios internacionales del ~etroleo, su principal 
. , , 

pr·oduc:to de expor·taclon y, mas que nada por una Incertidumbre 

rnuy grande en lo que se refiere al futuro econ~mico di?l pais. 

Todo Inversionista, sea nacional o e~tranJero, requiere 

de un mfnirno de garantfas para animarse a invertir en cual-
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quier pr·oyec to. Las garant fas a 1 as que me ref 1 ero son de 

tipo pal (tico-econJmico. Garantfas respecto a una estabilidad 

política, garant(as económicas suficientes para operar en 

forma segura, y proteccidn y apoyo a la inversión privada. 

Innegablemente son momentos difíciles para pedir Inver­

sión a rnenos que los volúmenes esperados de utilidades Justl-

fiquen el alto r·i.esgo existente en este momento. Tal vez un 

beneficio suficiente que tendr(a este pafs es que se detuvie­

ra la fuga de capitales, pero. esto no se lograr~ a menos que 

la Incertidumbre decresca y el gobierno desarrolle un estado 

de confianza para las inversiones. 

"M~xico ingreso al GATT". Este anuncio, tan temido por 

algunos sectores productivcs, sacudir; profundamente las 

concepciones de pr·oducc i cfn i mper-antes hasta e 1 momento. 

Obligar; a las empresas a volverse altamente eficientes y 

cornpet 1 ti vas si desean sobrevivir·. Abar·atara', en muchos 

casos, los precios de los ' productos a 1 a vez que mejorar· a 1 a 

calidad de los mismos, con lo que se 

en gener·al. 

El ingr·eso de 
, 

Mexico al GATT 

, 
beneficiara el publico 

un punto en su 

historia en el que se definirC:n caminos y estrategias par·a 

crecer econó'rnica y product ivaarnente. 

El ingr·eso de México al GATT es innegablemente un r·lesgo 

que no debe ser ~ubestimado en ningJn momento para el proyec-

to que se esta tratando. Es muy posible que existan ~mpresas 

a nivel ir.ter-nacional que se dediquen a f'abr·lcar· un prod•Jcto 

sirni lar al que proponernos y, que ade~ls vean a M~:ico como un 

11.i:r·c ado a 1 tarnen te a tr·ac t i vo par· a in tr·cduc ir· sus pr oduc:';;os. 
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Las armas can que se cuentan para poder carnpet ir can 

estas empresas radica en: 

1.- Alta calidad de los productos. 

2.- Mana de obra barata, lo que significa castos bajos y 

precios razonables. 

3.- Sistema de comerclallzaclÓn ya establecida con 

Imagen y prestigio. 

4.- Es Innecesaria real izar el transporte de las produc­

tos a t-;.avés de 1 argas distancias, la que si gn i f' 1 ca 1 a 1 nex··· 

istencia de costas de transportación. 

Aunque estas pueden ser· a 1 gunas ventajas que hacen 

competitivo al producto, na se debe descartar la posibilidad 

de encontrarse con un c:irnpet1dor· lo suf-ici:?nter~w·:tS! pel igraso 

que obligue a tomar algunas medidas extras con el \.In de 
~ 

mantener la posiclon de la ~rnpresc. en el rnercado. 

Por las ventajas que ofrece el producto, es factible 

afirmar que posee grandes oportunidades de ·permanecer en el 

mer·cado, y aú'n crecer en é'l, r.:uando Mé°>:i co i ngr·ese f'orrna ·1 men-

te en el GATT ~se pre?ente una competencia que dispute la 

supr·emac (a Jel producto. 

En la siguiente figura se rnueF-.tr·a el diseño del producto 

1uc1 ende en a 1 guno de 1 os apa..-adores de 1 a cadena carnerc i a 1. 
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Fig.128 Pr·oductos que se c1esean intrc;ducir al rn<?rr..:ith,, 
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' CAPITULO 3 

EVALUACIÓN TÉCNICA DEL PROYECTO 

, 
LOCALIZACION DE PLANTA.-

La loc:al izaclón de la planta es un proceso en el cuCll 5e 
.. 

estudian diferentes alternativas y se tiende a obtimizar parame-

tros tratando de llegar a la ubic:acio'n ideal. 

La ubicació'n Ideal se define como aquella en la cual los 

costos de producci&1 son rnfnimos, y los precios y vold'menes de 

venta proveen los mayores beneficios. 

El departamento de comercio d~ los Estados Unidos ennumera 

los siguientes f'actor•'.?'5 local izacionales para r:bric:as. 

- Local i:acio'n di: 1cs m?.teriilletJ de produccif-.• 

- Mano de obra. 

- Terrenos disponibles. 

- Combustibles industriales. 

- Fa~illdades de transporte. 

- Mercado. 

Facilidades de dlstribuc16n. 

- Energ(a. 

- Agua. 

- Condicione~ de vida. 

- Leyes y reglamentos. 

- Estructura tributaria. 

- Cl 1m ... 

Ob.i~mente no todos los factores mencionados tienen la misma 

import~ncia para todos los proyectos. Eg necesirio dist1ngtiir 
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entre factores vitales, factores importantes y factores desea-

bles. 

Un m~todo sencillo y prcfctlco para determinar la local iza­

ciÓn de un· proyecto es el siguiente. 

Se seleccionan las .!'reas o los lugares que en un principio 

son viables para local izar la planta. Para la selecci~n de estos 

1 ugar es !"·e deter"rn i na un /rea comprendida entre 1 as f'uen tes de 

suministros de los principales Insumos y los principales merca-

dos. 

Como segundo punto se definen los f'actores vitales para el 

proyecto y se local izan los lugares en los cuales estos existen. 

Por ~ltlmo, de los lugares elegidos se eliminan aquellos que 

por razones obvias Clnf'raestructura general deFiciente, impas1~•-

1 idad de obtener permisos para construir empresas del tipo desea­

do, condicí'ó:l::?s el lmatol&'glcas muy desfavorables, etc.) no son 

viables. 

De·1;pu~"' de esta primera 
~ 

seleccion, los lugares c;ue qL1ed.;,n 

corno viables se estudian para real Izar una mar:rolocal izacidn y, 

~n caso de presentarse alternativas semejantes se profundizar; el 

es tud i o i nc.1 •Jyondo una m 1ero1oca1 i zac i oM. 

Ex 1 sten !l'luchos mrÍtodos que pueden ser mé's o menos el abo,·ados 

para una local izaclcfn de planta, pero se considera que puede'1 ser· 

demauiado sof !sticadoe para las necesidades especfficas de la 

local izacto'n ·de esta planta. 

' ~ Siguiendo el rnetodo aqu1 propuesto se 1 istan a contin~aci~1 

1 os requ l s 1 tos que se tienen que CLIOr· ir· para 1 a 1oca1 1zac1 tn de 

la planta ~n o~den de importancia. Estou s~n: 
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1.- Proximidad a los mercados de aprovisionamiento de las 

materias primas. 

2.- Pr·o:>-:imidad a los centros de distr·lbuci6n del producto. 

3.- Gran cantidad de personal femenino que dependa de los 

medios de transporte. 

4.- Energ(a el~ctrica. 

5.- Rapidas v(as de . . ~ comun1cac1on con los proveedores y 

consumidores. 

6.- Gas. 

7 .- Agua. 

En base a los conta~tos estable idos con los posibles provee-

dores de materias primas, se pudo averiguar que casi todos, o al 

menos los más importantes, tienen sus oficinas matrices y sus 

plantas en, o muy cerca, del Distrito Federal. Todos ellos asegu-

r c.ror, qui: pose'eri representantes en todas 1 as e i udade& importantes 

de la rep~bl ica, pero para poder obtener la materia prima en 

dichos lugares se debe cubrir una cuota e~tra por gastos de 

transportac i Ón. 

Las tiendas que componen la cadena comercial del el ientP. se 

encuentran todas ubicadas en el Distrito Federal, por lo que 

a 1 ejarse de este centro ser (a una dec 1 si Ón err~nea deb 1 do a que 

se lncrementar·fa'n los costos de transportación. 

En base a estos dos primeros requ 1s1 tos, el área que se 

puede selecionar como viable para local Izar la planta esta com­

prendida Únicamente en el Distrito Federal y sus alrededores. 

Cuanto más alejada se encuentre la planta de sus centros de 

aprov 1s1onam1 en to de materia pr 1 rna y 1 os c:entrcs de di str i bue 1 ó"n 
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de i;.us productos, más se incrementarán sus costos de d 1 str i bu-­

c IÓn. 

Los demás requ is 1 tos que es necesar· i o c•.Jbr ir· e-, 1 a se' er- ·­

c i Ón de la ubicacl6n ideal, se cumplen en Forrna ef'1ciente en el 

caso de que la planta quede ubicada en el Distrito Federal y sus 

alrededores. 

Por un decreto publicado en el Diario Oficial de la Federa­

ción el dia 2 de Febrero de 1979 1 se di6 a conocer el Programa de 

Descentr·al izacio'n Terr·itorlal de las Actividades Industriales. 

De acuerdo a este programa el pa(s queda dividido en tres 

zonas. 

Zona 1.- De Est(mulos PreFerenclales. Se subdivide en: 

IA.- Desarrollo Portuario Industrial. 

IB.- Desarrollo Urbano Industrial. 

Zona 11.- De prioridad~s Estatales. 

Zona III.- De ordenamiento y regulación. Se subdivide en: 

llIA.- Crecimiento Controlado. 

IIIB.- De Consol idacl6n. 

De acuerdo a este decreto el Distrito Federal y sus alrede­

dores quedan comprendidos en la zona llIA¡ la cual es de Creci­

miento Controlado. 

La zona IIlA es un a'r·ea donde el colocar· una industria es un 

proceso muy dificil. No existen nlngJn tipo de Incentivos para 

las Industrias que en esta zona se quieran asentar, y normalmente 

se encuentran con todo tipo de impedimentos para ello. AJn cuando 

parezca compl lcado el colocar la planta en un ár·ea de Creclmientc.; 

Controlado, no es un proceso que se considere Imposible. 
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Un medio para po~er 1oca1 izar una. nueva p 1 anta en un .Ir· ea de 

Crecimiento Controlado, consiste en buscar una nave qüe cubra las 

neces l dedes de 1 a industria que se pueda rentar. S 1 una empr·esa 

desea construir una nueva nave industrial, se encontrara' con •m 

sinn6111ero de problemas, que aderr.cfs de demorar 
,. 

la localizaclon y 

el inicio de las actividades de la nueva Industria, requerirl de 

una fuerte Inversión para cubrir los gastos de papeleo burocrÍtl-

co. 

Una vez que se ha podida encontrar un local que cumpla con 

los requisitos de la industria, y se ha rentado, se instala la 

planta y posteriormente se anal Iza la conveniencia de adquirirla 

en propiedad. 

,. 
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. ' CARACTERISTICAS DE LOS PROCESOS DE FABRICACION.-

La f'abr· i cae i Ón de sueteres en teJ ido de punto por trama a 

una sola cara, que involucra solamente prendas cerradas por el 

Frente con cuello redondo o en "V" sigue el siguiente proceso de 

f'~bric:ac:iÓn. 

1,- Aná; .sls de muestras. 

2.- Determinación de medidas y dibujos. 

3. - Preparac i Ón de orrnas mol des y patr·ones. 

4. - Pr·oducc i c{n de muestras. 

5. - Prepar·ac i ón de espec: i f í cae i enes f' i na 1 es. 

6.- Fabric:aciÓn de 1 ienzos. 

7.- Hilvanado de 1 ienzos. 

8.- Overlock de lienzos. 

9.- Lavatlo de 1 ienzos, 

10.- Exprimido de 1 ienzos. 

11,- Secado de 1 lenzos. 

12.- Planchado de 1 lenzos. 

13.- Corte de 1 lenzos. 

14.- Overlock de las prendas. 

15.- Corte manual de los cuellos si lo requlre. 

16.- Remallado de cuellos y adornos. 

17.- Terminado a mano. 

18.- Atracado de las prendas. 

19.- RevislJn optlc:a de las prendas en manlqu(s luminosos. 

20.-Correc:cló'n manual de defectos en caso de haberlos. 

21.- Planchado y dimensionado de las prendas con vapor. 

22.- Control f lnal y revisado, 
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23.- Intentar.desmanchar las prendas a mano, en caso de que 

lo requieran. 

24.- Lavado de la prenda si no se pudo desmanchar a mano. 

25.- Secado de la prenda en caso de haberse real izado la 

operación anterior. 

26.- Planchado y dimencionado de las prendas en caso de 

haberse real izado la operaciJn de lavado, 

27.- Planchado para quitar marcas y arrugas de ormas. 

28.- Revisado manual para comprobar medidas. 

29.- Etiquetado. 

30.- Embolsado, 

31.- Almacenamiento. 

El el lente proporclon¡ a la planta una ~erie de muestras de 
I 

sueteres que ha elegido, en mercados internacionales, y solicita 

un cierto número de prendas de deterrn i na dos mode 1 os y determ 1 na-

das tal 1 as. 

El primer paso a seguir es real izar un "anlll~15 de mues­

tras". Como ya se mene ion& en el capitulo 1 1 un anal isis de 

muestras es el conjunto de oper·aciones a que deben someter·se unas 

muestras de teJido a fin de conocer los materiales Que intervi­

nieron en su fabricació'n, y el trabajo r·eal izado por los princi­

pales ó'rganos tejedores, de rnodo que puedan ser reproducidos con 

la mayor exactitud posible. 

Un an'l lsis completo de un teJldo por trama debe incluir: 

al.- Naturaleza y grosor de los hilos empleados. 

bl.- Peso por metro cuadrado de tejido. 
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c:l.- Densidad (generalmente en pasadas y aguja!; por centfme­

tro o por· pulgada> del tejido. 

dl.~ 11po y galga de la méquina usada o en la que puede 

repr·oduc i rs"?. 

el.- Trabajo de- las agujas y demás drganos que inter·vinier-on 

di rile tamen te en 1 a ob tenc: 1 Ón de 1 tejido. 

fl.- Tipo de acabado sufrido por el tejido. 

Un~ ve: que se ha comprobado que las muestras, qu?. nos 

proporcioné el el lente, son de tejido de punto por trama, se 

procede a determinar la naturaleza y grosor de los hilos emplea­

do&, De esta parte del estudio de muestras se obtienen los datos 

del tipo de Fibras utilizadas en la i'abr·icaciÓn del sueter y el 

denier 1 o medida , del hilo utilizado. Se debe recordar que el 

hecho de conocer el tipo de fibr·a utilizada en el sueter de 

muestra, no significa que se vaya a utilizar el mismo tipo d~ 

fibra en la fabricacio'n de los sueteres que desfa el el lente. 

El determinar el peso por· metro cuadrado de tejido propor­

ciona una ld~a de la cantidad de materia prima utilizada en la 

fabricación del sueter; aportando as( mismo, una ldé'a del costo 

del la prenda de muestr•. 

Para obtener la densidad del tejido existen unas lupas 

graduadas, llamadas cuentahilos, que permiten ~ontar la cantidad 

de agujas que formaron malla en un determinado tamaño de tejido, 

as( como la cantidad de pasadas de máquina qua se real Izaron, ya 

sea en un cent(metro o en una pulgada. El cálculo de la densidad 

nos permite conocer cuan cerrados o abiertos están los puntos del 

teJldo de muestra y, en base a este dato poder reproducirlas 

condiciones de tejido necesarias para real Izar las prendas. 
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El siguiente paso es determinar el tipo y galga de la máqui­

na que·produJo la muestra. Como ya se mencionó, galga es la 

cantidad de aguJas en una medida determinada, y sirve para cono­

cer la ,inura de la m:qulna. El cálculo de la galga ya Fue reali­

zado en el cap(tu1o 2 1 y el tipo de m/qulnas exi&tentes est; 

descrito en la primera tabla que detalla el teJido de punto en el 

capftulo l. Con estos datos se puede apreciar si se cuenta con 

las .,:quinas capaces da reproducir el taJldo de la muestra, o si 

e~ necesario realizar algunas Innovaciones a fin de lograrlo. 

El trabaJo rle ·1as aguJas y detnGs órganos de las m/qulnas 

para realizar el teJido similar al de la& muestra& que se est: 

estudiando, estJ descrito, en muchas posibles alternativas, en el 

cap(tulo l. De all ( se podra' determinar si se trata de un teJldo 

liso, un listado, un pique, un teJldo lntarsla, un teJldo Jac-

quard, si lleva desaguJados, mallas retenidas o trans,crldas, 

etc. ate. etc •• 

Por ~1ti11D, el an:lisl& da miuastraa Incluye deter•lnar el 

tipo de acabado suFrldo por,el teJldo. El acabado mis comJn que 

se aplica a. los sueteres es un dlniencionado 1 en base a vapor, en 

el MOMento 'del planchado. Este proceso establl iza las dl11enclones 

y torsiones de los hilos de la prenda. Es posible encontrar otros 

procesosde acabado en las prendas de teJldo de punto. Algunos de 

e11os estJn tamble'n descritos en el cap(tulo 1 de esta trabaJo, 

\por lo que, se sugiera referir&~ a ~1. 

El siguiente paao en •1 proceao ea especificar medidas y 

dibuJos, es decir,. propcrclo~ar detalladam~nta, por tallas, las 

medidas de cada parte que compone el sueter·. Esto Incluye el 
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largo de la prenda, ancho del frente y espalda, largo y Dncho de 

las mangas, tamaño de los resortes de la cintura y puños, tamañ'o 

y forma del cuello; así como el ancho de éste. SI lleva alg~n 

adorno se debe especificar el lugar exacto donde debe Ir. 

Se debe detallar muy profundamente todos los dibujos del 
, 

sueter, sus proporciones y sus dlmenciones, así como las tecnlcas 

para elaborarlos. 

En base a los datos anteriores se hacen orrnas, moldes y 

patrones, los cuales ser~n utilizados para el corte de las pren-

das y como patrones de medidas de las prendas a producir. 

Una vez que se cuenta con los datos anteriores, se procede a 

fabricar muestras. Estas muestr·as segu 1 rán el proceso 
, 

que sera 

descrito en los puntos siguientes para llegar a conforrnar un 

SLJeter. 

Las muestras de sueteres obtEnidas son estudiadas minuciosa-

mente para detectar posibles Pallas en las medidas, variaciones 

~~bre el tacto de la prenda debidas al acabado, comportamiento de 

las fibras, etc •• 

En ba~e a los resultados del e=tudlo de las muestras produ­

cidas, se elaboran una lista de especificaciones finales y se 

determina la cantidad de lienzos a producir, as( como sus varlan-

tes en las combinaciones de colores. 

El siguiente paso es trabajo de planta, es decir, se procede 

a la fabricación de los lienzos en base a las especificaciones 

finales del paso anterior. Este trabajo consiste en el tejido de 

los lienzas en las m:qulnas qu• han sido acondicionadas para 

cubrir las necesidades del tejida especifico del que ~e trate. 



183 

Paralelamente, en una m:qulna manual se estara'n tejiendo los 

cuellos y adornos que requiera la prenda terminada. 

En este punto terrnlna el proceso de la fabrlcaclo'n del 

tejido. Los productos que se tienen en este mornento son 1 lenzos 

grandes que varían en tamaño de acuerdo a las necesidades de las 

prendas que de el las se obtengan. Se cuenta además con cuellos y 

adornos que sera'n coloc:ados posterlorrnente a 1 as prendas. 

•Los siguientes puntos corresponden ya al proceso general da 

confeccic(n de las prendas. 

Cuando ya se tienen fabricados los l lenzos, estos pasan al 

proceso de hilvanado. Este proceso consiste en apl lcar una costu­

ra provisional o preparatoria, por medio de una m;qulna hilvana­

dora, hecha de puntadas largas que sirve para guiar la costura 

del siguiente proceso, al cual se le llama overlock. 

El overlock es una costura muy densa que consiste en formar, 

por med 1 o de tres o cuatro h i 1 os, unos 1 azos que sujetan ~·:is 

bordes del tejido, de manera que este no se pueda deshacer al 

estirarlo. Este proceso tambi~n se aplica en la unló'n de las 

piezas que conforman las prendas; en donde, la m~quina over·lock 

forma una costura uniforma y altamente resistente que no forrna el 

lazo deteniendo cada punto del tejido, sino que ha~e al lalo sin 

irnportarle cuantos puntos agarra, o si agarra el punto de una u 

otra. forma. 

La finalidad de los procesos de hilvanado y ovet lock en el 

1 ienzo es la de proteger el tejido en ~1 momento del lavado, 

evitando que se vaya a destejer. 
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Cuando se trabaja un 1 ienzo en m~qulnas, es muy comÜn encon­

trar que estos teJldos se manchan, ya sea con grasa o alguna otra 

sustancia de las mÍquinas, o simplemente con el contacto de las 

manos de los operarlos. SI se desea producir una prenda de cal 1-

dad, lo que es nuestra lnten~lón, es aconsejable cuidar mucho la 

presentacto'n del producto. 

El siguiente paso es el lavado del 1 ienzo. Aunque este 

proceso no es lmpreslndlble en la fabricación de las prendas, 

siempre es recomendable real izarlo para cuidar los detalles ya 

mencionados. Esta actividad se realiza en miqulnas lavadoras de 

gran capacidad, con detergentes y productos químicos que desman­

chan los 1 lenzos sin causar daños a las fibras o a los colores de 

e~tas. De la lavaMora pasan 3 una mlquina centrifuga que exprime 

1 os 1 i enzas. Muchas rna'qu i nas 1 avadaras traen el proceso de cen­

trifugado Integrado, por lo que no es necesar·io el adquirir una 

máquina par·a este fin si se cuenta con una lavadora de estas 

caracterlsticas. 

Una vez que los lienzos han sido lavados y exprimidos se 

pasan a una secadora. Esta miquina, de gran capacidad, consta de 

un tambor en el cual las prendas son volteadas con aire caliente 

y seco por un determinado tiempo para quitarles todos los vesti­

glos de humedad que puedan contener, 

Cuando los 1 ienzos estin secos son sacados de la m/qulna 

secador• y son pasados, uno a uno, a las planchas, donde por 

medio de vapor y presl¿n se los dlmenclona y se las dej• sin 

arrugas. 
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La final ldad del planchado de.los 1 lenzos es la de tenerlos 

perfectamente estirados y sin arrugas para lrlos colocando uno 

sobre otro de maner<a que 1 os d 1 bu Jos y 1 os bordes ca 1ne1 dan 

exactamente. Esta coincidencia es lmpreslndlble para poder cortar 

los 1 lenzos de manara exacta, sin fallas tanto en las dlmenclones 

coma en los dibujos. 

Los lienzos ya planchados se colocan, uno sobre otro, de 

manera coincidente sobre las mesas de corte. Una vez que se los 

tiene preparados, se coloca sobre ellos los patrones de corte y 

se procede a cortarlos. Este corte puede ser realizado por méto­

do& manuales o automitlcos. En caso de utilizarse el mltodo 

manual, so cuenta con cortadores de cuchillas por los bordes de 

los patrones. Existe otro m6todo manual donde la cuchilla es fija 

y el operarlo es el encargado de guiar los lienzos a través de 

ella siguiendo los contornos de los patrones. 

Entre los m"todos autom.,tlcos de cortes• tiene las cuchl.­

llas ouladas por computadora, el COl"te con agua a presló'n, •1 

laser y algunos otros métodos muy sofisticados. 
' , 

Un matado semiautomatlco se puede considerar aquel en el que 

las cuchillas tienen la forma de los patrones y por medio de una 

pr·ensa se troquelan las pr·endas. 

Sea cual fuere el método utilizado en el corte de los 1 len-

zas, una vez que estos ya ,ueron cortados se selcclonan d~ man3ra 

que queden conjuntos de trozos capaces de conf'ormar entre todos 

una prenda. Es dec: ir, se ponen Juntos un frente, un.;i cspa 1 da y 

dos mangas por cada conjunto. 
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Cada conJunl;o de trozos pasa al siguiente proceso, el cual 

es un overlock. En el se Forman los cuerpos de las prendas unien­

do los frentes con las espaldas, cerrando las mangas y unl&°ndolos 

a los cuerpos. 

Hasta este momento se tiene las prendas confeccionadas en 

forma burda, es decir, se tienen los sueteres ·cerrados, pero no 

llevan el cuello ni nlng&n otro tipo de ador~o. 

Si el modelo que se est¡ confeccionando lleva el cuello en 

"V", las prendas deben pasar a otr-o pr-oceso de corte, en donde el 

operar-io pone los troqueles del cuello y corta los frentes, uno a 

uno, en forma manual con unas tijeras. SI el éuello de las pren-

das es redondo no necesita de este proceso, ya qun el corte 

Inicial de las prendas le da la forma deseada. Una vez que 5e 

tiene los cortes de los cuellos de la forma deseada pueden pasar 

1 as pr·endas a 1 s 1 gu i ente proceso, que es un rema 11 ado. 

El re~allado es un proceso de cc>5tura de cuellos, bolsas y 

adornos, en donde la 
, 

maqu 1 na rema 11 adora toma una a una las 

· ma 11 as de 1 sector de 1 a prenda que se van a rerna 11 ar y 1 os une 

con cada malla del.cuello o de los adornos que se le van a colo-

car. Este proceso consiste en colocar cada malla, en forma manual 

en agujas de teJer s 1rn11 ares a 1 as de 1 as mÍqu i nas que produjeron 

los 1 ienzos. A continuación se orienta en forma paralela al tr·ozo 

~e cuello o adorno que se va a colocar y se acciona la mtquina. 

Al ser accionada la 
, 

!Raqu 1 na una aguJa de teJer· baja, trayendo 

consigo un hilo de las rnisrnas car·ac.:ter(sticas que el utll Izado en 

la fabrlcac1Jn de la prenda, toma una malla del trczo de cuello o 

adorno a colocar y forrna una mal la de tejido con un punto de la 



prenda. Esta operact&n 5e repite ha5ta que el cuello o adorno es 

fijado ·a la prenda. Se deba recordar que los cuellos y adornos 

fueron tejidos en una mi:qulna manual Independientemente de los 

1 lenzos. 

Debido a que cada mJqulna remalladora debe sostener cada 

punto da la prenda para 
, 

real Izar la un Ion, es necesario que esta 

má'qulna sea de la misma galga que la mJquina que real Izo~ el 

tejido de la prenda.; ya que de no ser as(, \as agujas de la 

remalla.dora no podrfan sostener las mallas o provocar(.:m frunci­

dos inde5eables a la hora de real izar la uni~n. 

Existe actualmente un me'todo distinto de rernal lado que no 

hace lmpresindlble 'el poseer 
I . 

una maquina rernalladora para cada 

gvlga distinta que se este tejiendo. Este r;,e'todo consiste i::n 

remplazar las agujas de tejer que sujetan la prenda por una cinta 

engomada que cumple la rnirna función. El paso de la aguja que 

realiza la 
; 

unlon es graduado manualmente de acuerdo a la galga 

del tejido que se va a remallar, y la forrnaciC:n de las mallas de 

un 1 o'n se rea 1 l za de 1 a rn 1 ma forrna. 

Aunque en el remallado se unen los cuellos a las prendas, la 
, , 

maquina remalladora no es capas de cerrar los cuellos 'consigo 

mlsrnos 1 lo que es un defecto. Esto hace que una operaria tenga 

que cerrarlos manual~ente. Por rnedio da hilo y aguja debe unir 

punto a punto 1 os extr"ernos de 1 os cuel 1 os redondos entre s 1, y en 

caso de ser un cuel 1 o en "V" debe cer·r·ar el vert ice quE> se forma 

al frente del cuello. A este proceso se lo conoce corno terminado 

a mano. 
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En este momento se tiene la prenda confeccionada.· A conti­

nuación se cuidan detalles para su acabado. 

Las prendas ya confeccionadas pasan al proceso de atracado. 
, , 

El atracado es una operaclon re'l Izada por una maquina parecida a 

la de overlock llamada atracadora, en donde las colas que deJa el 

proceso de overlock 1 en los extremos de los puños y en la clntu-

ra, son volteados hacia adentro y se los suJeta con una costura 

en z 1 g-zag rnuy densa que refuerza estos extremos para ev 1 tar que 

se abrañ con el uso o lavado de la prenda. Una·caracterfstica que 

tiene la máquina atracadora es que real Iza una costura muy Fuerte 

que no llega a pasar hasta el derecho de la prenda, de modo que 

hace pasar el hilo de costura a trave's del hilo que forma las 

mallas del tejido. 

La sigui ente operac i ó'n a 1 a que se se.meten 1 as prendc:s es 

una revisidn optica que se re:il iza en unos manlqu(s luminosos. 

Las prendas se montan f'.c¡bre estos maniqu(s con el Pin de que las 

mallas se abran al má'xlrno y, por medio de la luz interna que 

poseen, se pueda apreciar cualquier defecto en la f'abr·lcaclÓn de 

la prenda. Principalmente se trata de encontrar posibles P3llas 

en los puntos del tejido como pueden ser puntos cafdos o carre-

ras. 

SI se encuentra algJn .. tipo de defecto en el tejido, este 

defecto es marcado y se envfa la prenda a una o~eraciÓn de ce­

rreccio'n, donde una operarla con hilo y aguja corrige laf:'. posl-

bles Pallas del tejido. 

Una vez que !:·e ha comprobado que 1 as prendas no ¡:.oseen 

defectos, o que estos han sido corregidos, se env(an a un proc.Jso 
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de planchado. Este planchado de las prendas se real Iza coloc:!.ndo­

los enhormas especiales para darles la f'orrna y dlrnenciones f'lna-

1 es. Se les ' apl lea preslon y vapor.con los cuales se termoflJan 

las condiciones de acabado y f'orma de la prenda. 

Del proceso de planchado, las prendas pasan a un control 

final para determinar si el proceso que fue aplicado y, prlncl-

palmente para determinar si algunas prendas se mancharon durante 

las operaciones de confecclo'n. De haber sucedido esto, se envfan 

1 as pre~das a que un operar 1 o trate de desmancharl as con 1 a ayuda 

de al9unos productos qu(mlcos, principalmente una cornblnacl6n de 

alqull sulfonato de sodio, laurll eter sulfato de amonio, Ürea y 

alcohol et(l ico. En caso de no poder quitarle las manchas, $e 

E·rivfan e~tes a que 1.;s laven, las sequen y le>s vuelvan a planchCJr 

c:on lashorrnas para dirnencionarlas. 

Las prendas que p~san sin problema alguno el control final 

son replanchadas para quitarles las marcas que siempre les dejan 

latd1ormas en el pr·oceso de dimenc:lonarlas con vapor. Luego son 

nuevamente revisadas a m~no para verificar sus madldas finale~, y 

de al 1 ( son enviadas a que 1 as et 1 queten. 

La operaclC::n de etiquetado consiste en c:ocer las etiquetas a 

las sueteres sujetando cada una de las cuatro esquinas a una 

malla del c:uello y espalda de la prenda, La m:qulna etiquatadora 

funciona de una forma similar a la mÍqulna atracadora en el 

sentido de que no hace pasar la costura hasta el otro lado de la 

prenda, pero con la diferencia de que no realiza una puntada 

f!lrrne ni muy densa. Luego se le anexa a cada pr·enda las etiquehs 

de ln~trucciones para su cuidado por parte del usuario y ee 

embolsan. Con esto qtJ<?dan 1 lstas par'a ser· entragadas al el ie11te. 
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El proceso total de la fabricacio'n que ha sido d~·scrito estl 

enfocado solamente para el caso en que se el abor·en sueteres 

cerr·ados. En caso de fabricar sueter·es abiertos, es· necesario 

alterar y aumentar algunas operaciones. Algunas de ellas son; el 

remallado de un cuello mucho mifs largo, ya que este cuello forma 

parte del Frente; abertura y preparación de oJales; y pegado de 

botones. 
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DIAGRAMA DE [.':L.QOUES DEL PROCESO 

MUESTRAS DE SUETERES 

ANÁLISIS DE MUESTRAS 

SELECCIÓN DE MEDIDAS 
V DIBUJOS 

ELABORACIÓN DEHORMAS 
MOLDES V PATRONES 

ELABORACIÓN OE 
MUESTRAS 

ELABORACIÓN DE 
ESPECIFICACIONES 

I 
FABRICACION DE LIENZOS 

HILVANADO DEL LIENZO 

OVERLOCK DEL LIENZO 

LAVADO 

EXPRIMIDO 

FIBRAl:t 

HILO 

HILO 

DETERGENTE 

AIRE CALIEl-ITE 
V SECO 
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CUELLO 
REDONDO 

SUETERES 
SIN 

DEFECTOS 

PLANCHADO 

CORTE (COINCIDENCIA 
DE LIENZOS) 

OVERLOCK DE PRENDAS 

CORTE MANUAL 
DEL CUELLO 

EN "V" 

REMALLADO DE CUELLOS V 
ADORNOS 

VAPOR 

DESPERDICIOS 
DE LIENZOS 

HILO 
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DESPERDICIOS 
DEL CUELLO 

EN "V,. 

HILO 

TERMINADO A MANO CUELLOS V ADORNOS 

REMATADO DE COLAS 
<ATRACADORA) 

REVISIÓN OPTICA 
EN APARATOS 

PLANCHADO CON VAPOR 
V DIMENCIONADO 

CONTROL FINAL V 
REVISADO 

HILO 

LUZ 

CORRECCUÍN 
MANUAL DE 
DEFECTOS 

SUETERES 
CON 

DEFECTOS 



SUETERES 
LIMPIOS 

VAPOR 

ElIOUETAS 

BOLSAS 

SUETERES 
SUCIOS 

OESIW«:HAR A 
MANO SI SE 
MANCHO 
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TERES LIMPIOS 

REPLANCHADO 

REVISADO MA­
NUAL PARA 
COMPROBAR 
MEDIDAS 

ETIQUETADO 

EMBOLSADO 

LAVAR SI NO 
SE PUDO DES­
MANCHAR A 
MANO 

EXPRIMIR 

SUETERES 
SUCIOS 

SECAR AIRE SECO 
'--~~w--~""Y CALIENTE 

ALHACEN 
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' SELECCION DE LA MAOVINARIA V EQUIPO.-

Descripción de las diferentes alternativas de maquinaria y 

equipo.-

Antes de poder real Izar la selección de la maquinaria nece­

saria para la producción de sueteres, es conveniente realizar una 

descrlpclJn de la misma con el fin de tener un marco de referen­

cia en base al cu.al elegir posteriormente. 

Se describirán a continuación los siguientes tipos de maqui­

naria en base a los procesos a cubrir• 

al.- Maquinaria para la fabricación de prendas e 1 lenzos. 

bl.~ Maquinaria manual o semiautomática para la Fabrlcacio'n 

de cuellos y/o adornos. 

e>.- Maquinaria para el proceso de overlock, atracado, 

remallado, hilvanado y etiquetado. 

d>.- Maquinaria par-a procesos de corte, planchado, lavado, 

secado e inspecclo'n. 

Las cotizaciones de la maquinaria se real lzara'n al tipo de 

cambio de 410 pesos por dolar, que se encan~raba vig~nte el 7 de 

febr·ero de 198ó. Las cot 1zac1 o:ies en otras monedas se rea 1 i zarifn 

al tipo de cambio que regi.a en la fecha ya rnenclonada. 

Al.- M~OUINARIA PARA LA FABRICACIÓN DE PRCNDAS O LIENZOS.-

De acuerdo a las necesidades del producto es necesario 

poseer maquinaria capas de producir tejidos de punte en lntar·sia 

y Jacquard. Aunque una m.:qu lna de tejer que pueda produc Ir teJ i­

dos Jacquar·d puede pr·C1ducir t¡,11,bie'n tejidos tntar·~ia, no sucede 

lo mismo con una m~quina de lntar~ia, ya que esta, por poseer- una 

sola rcntur·a, no i;cn capás de producir- tejido J.-.cquard. 
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, 
TRICOTOSAS RECTILINEAS ELECTRONICAS ABRIL.-

MODELOS 2000/4T V 2003/4T.-

Las m~qulnas electr&nlcas tienen la versatll idad y sencillez 

del mane Jo que proporciona 1 a t!Ícn 1 ca de 1 os microprocesadores. 

Poseen funciones la'glcas y alarmas con e¡ fin de evitar situa­

ciones erroneas. Los soportes de informació'n con que trabaja la 

mjquina son mlnicassettes facilmente transportables. El diseño 

del dibujo puede ser hecho en una computadora de soporte o en la 

que vieñe integrada a la máquina; en la que la seleccic'n indlvl-

dual aguja por aguJa, los cambios de tallas totalmente automatl-

zados, · los desplazamientos de motivos, etc:, hacen que esta 

máquina sea muy sencilla en su funcionamiento. 

Caracter(stlcas te'cnlcas.-

-Dos fonturas. 

-Ancho utll: ?OO cm. de trabajo. 

-Galgas: 2003/4T galga 3; 2000/4T galgas 5,6,7,B,10 y 12. 

-Juegos de tlsaJe <tricotado o tejido>; 2003/4T doble Juego, 

2000/4T triple Juego. 

-Transferencias: Transferencias sobre agujas vaclas de 

adelante hac la atr.ts y viceversa, en los dos sentidos de rnar·cha 

del carro y en una misma pasada, pudiendo trabajar a dos Juegos. 

-Selecci~n: Jacquard individual e independiente de aguja por 

aguja en ambas fonturas, campo de muestra ilimitado con lenguaje 

estructurado abril. Limitado a trabajos de Jacquard y muy dif!icil 

de adaptar para realizar teJidos lntarsia. 

-Graduación de puntos 4 posiciones reales. Elevació'n auto­

mática de las levós de formacld'n en los Juegos que no teJen y en 

laa pasadas vacias. 
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-Vürladores: Anteriorc Selectivo de 1 o·2 aguJas al mismo 

tiempo. Posterior1 Selectivo de 1/2 o 1 aguJa al mismo tiempo. 

-Barras guiahilosc 4 barras dobles con B·carriles. 
. , 

-Guiahllos1 8 ampliables segun demanda. 

-Velocidad: 18 paradas por minuto cuando se teJen menguados 

(full fashion>, 54 efectivas a marcha raplda. 12 pasasdas por 

minuto, 36 efectivas a marcha' lenta. 

-Potencia: 1.2 CV de potencia m:xlma; 220/380·Volts 1 trlfÍ­

sico 5ÓÍóO Hz. 

-Dimencionesa 494x137x185 cm. 

-Precio F.O.B. puerto.espa~ol: 381 000 d~lares americanos. 

-F'orma de pagos. 501. al momento del pedido rna's carta de 

c:r.5dit" del banco por el IOOY. del valor, irrevoc:;,ible y a la 

vista; 501. restante al momento de llegar la mc(quina a puerto. 

Esta forma de pago es muy similar en casi todas las opciones, por 

1 o que nos referiremos a esto pos ter 1 ormente 

-Ti ernpo de entrega: 60 d (as. 

-L.::pacitaclÓn: Curso de adiestramiento en España a cu·go del 

proveedor. 

-Garantia: 1 año. 

-Ser·vicio1 Cuenta con un representanta y te:cnico especial I-

zado, as( como refacciones. 

-Puerto-de entrada: Veracruz. 

-Lugar de fabrlcaciÓn1 España. 
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2000/4T y 2003 /4T. 

MODELOS 2000/4T-I Y 2003/4T-I.-

197 

Los modelos 2000/4T-I y 2003/4T-I están equipados con el 

mecanismo "intarsta• además de las ventaJas que ofrecen los 

modelos convencionales 2000/4T y 2003/4T. Con este mecanismo se 

puede realizar muestras de lntarsla clásica <diagonales, rombos, 

dibujos simétricos o aslm~trlcos, etc.) y la combinación de la 

intarsla con las estructur·as bCÍsicas del teJido de puntos <cala­

das, trenzas, llnks, Jacquards, etc.> 

Esta máquina puede trabajar en cualquier momento con mues­

tras convencionales, can solo cambiar los gulahllós. 

Además de las caracterfstlcas t~cnlcas de los modelos 

2000/4T y 2003/4T, ya descritas anteriormente, las caracterfstl­

cas del taJldo lntarsla son1 

-Gu 1ah11 OSI 16 gulahllos de lnt.arsla, ;impl lables 
, 

segu.n 

demanda. El trabaJo se real Iza por al movimiento de descenso de 

los gulahllos con boquilla de tubo. 

-NJmero de 1 lmltadores1 32 llmltadores especiales. 

-Motaren llmltadoresi B motores paso a paso. 

-Velocidad de tlsaJe lntarsla1 4B pasadas por minuta (ppm> 



-Precio F.0.8. puerto español: 47,000 d61ares americanos • 

.. 
-·,, .. ~ 

,,a, • . 
~·. _,, ... , 

~ ' - .... 

Fig.131 Máquina tricotosa rectilfnea abril mod. 2000/4T-I 

MODELOS 2000/4T-F V 2003/4T-F.-
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Los modelos 2000/4T-F y 2003/4T-F es't¿n equipados con un 

mecanismo especial de menguado, que al mismo tiempo puede real 1-

zar muestras convencionales. 

Con 4 motor-es paso a paso se controlan 1 os 1 im l tador·es para 

que sigan el perfil de la prenda e incluso el escote al mismo 

tiempo, evitando bordes u orillas defectuosas. Para la f~brlca­

c i en de 1 as prendas se ut i 11 ::an 1 os aumentos progresivos y ln~n­

guados por transferencias de 11 2 1 4 o mis aguJas, la~ c:uales son 

similares al menguado cotton. 

Adernás de 1 as caracter ( st 1 cas te!'cn 1 cas de los rnodel os 

2000/4T y 2003/4T, ya descritas an~erlormente, las característi-

ca1> del rnecan 1 smo "menguado" s::m: 
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-Gulahilos: lb guiahilos. "¡' 

-NJmero de llmltadores: 32 1 imltaclores especiales. 

-Motores llmltadores: 4 motores paso a paso. 

-Movimientos 1 imitadores: Similar a los modelos intarsla. 

-Velocidad: 54 ppm. 

-Estirador especial. 

-Platinas de ~esprendlmlento que suplen a los pren~ama11as. 

-precio F.O.B. puerto español: 49,000 dÓlares americanos. 
•• t , 

TRICOTOSAS RECTILINEAS ELECTRONICAS UNIVERSAL.-

HOOELO HC b 11. -

El modelo MC611 es un tipo de m~qulna tricotosa rectll fnea 

autoinC:tica de transf'erencla Jacquard, de dos slst,;imas con sel11c­

ci~n electr~nica de agujas Individuales. 

Sus caracter(sticas son las siguientes.-

-Doble f'ontura. 

-Ancha de trabaJaa 213 cm. 

-Juegas de"tlsaJe: dable Juega. 

-Galgas: S,6,7,8,10 y 12. 

-Transferenclass Independientemente del sentido de ta Marcha 

det carro, es posible hacer Maltas con un sistema y sl111Uttenea­

mente transferir en seteccl&n Jacquerd, de adelante hacia atr/s, 

y '11'.lceversa. 

-Setecclcin Jecquard: S.1ecc1Ón Individual e Independiente de 

' aguja por aguJe en ambas fonturas con campo d• muestre Ilimitado 

gracias a su gran capacidad de memoria y al tengueJe Universal 

CR. N.S. ). 

-Barras gulahllas: 4 barras de doble perfil con B gulahllos. 
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-Gulahllos: 8 ampl lab~es seg~n domanda. 

-Velocidad: 50 ppm. 

-Dlmenclones1 423x134x210 cm. 

-Pesoi 1239 Kg. 

-Precio F.D.B. puerto de Hamburgo1 721 500 ' . do.1 ares amii!r 1 ca-

nos. 

-Forma de pago: similar 

-Tiempo de entrega: 21 d(as. 
.. , 

-Capacltacloni Cursos Impartidos ea; A·rerr:ania con todas las 
I 

gastos pagados por parte del proveedor !.'?:': ·l tá ..rómpra d•~ dos o mas 

máqu lnas. 

-Garant ( a1 1 a'ño. 

-S1'r·vicio1 Cuenta co.n técnicos especializados y ~ervlclo 

total que Incluye refacciones. 

-Puerta de entrada: Veracruz. 

-Lugar de fabricación: Republ lea Federal de Al.~manla. 

Esta máquina funciona con mlnicassettes ~amo soporte de 

infc:-rnaciÓn. Su sistema de programaclo~ se basa en la n•Jeva 

t~cnlca de programa-breve Univerdsal <RNS>, el cual mediante la 

repetlció'n y formaclon de ciclos internos hace que la prograrna­

c io'n sea muy sencilla y adem:s ahorra memoria. Los mlnlcassettes 

pueden utll Izarse como sopart& de datos d~ absoluta confianza, 

para la transmisión de los mismos en el ma~do de la miqu1na; 

pueden ser facllmente corregidas a, inversa~entP- 1 se ~ueden pasar 

los mandas de la m;quina a la cinta. 

La m;quina ofrece una mayor seguridad de Funclonamlonto y un 

m~nor tiempo de p~eparaciÓn. En cuanto &e da la orden al menda 
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"para arrancar la producci&n, este pone en marcha automdticamente 

un test para cornprobar que el programa este en orden; y en caso 
, 

de no hallar fallas pone a funclonar la maquina. 

Flg.132 Tricotosa rectil fnea electrC:nica Universal MC611. 

MODELO MC 640. -

La ma'quina Unlvcr·sal ricdelo MC640 es una tricotosa rectll (­

nea automa'tica de transferenci;a Jacquard de cuatro sistamas con 

~~lecci~n electrónica de aguJas. Est: destinada a trabajar con 

alto rendimiento y transferir y formar mallas con sus cuatro 

sistemas de tis.Je independleryte111ent• del sentido del recorrida 

del carro, salaccionable a gusto. 

Sus caracterfstlcas son las slguientesa 

-Dos fonturas. 

-Ancho de trabaJ01 213 cm. 

-Juego de tl~aJea 2 Juegos dobles. 

-Galgas15,b,7,S,10 y 12 

-Transferencias: Por cerroJos que representan una construc­

ción noved015a que permite utlt izar cada sisterna para formar 

mallas, o para tr·ansferlr las mallas de adelante hacia atrJs o 

v 1 seversa, o b 1 en en ambas d 1rece1 enes s 1 mut tanoam~nte. En c.1da 



·sentido de recorrido del carro puede accionarse la t&cnlca de 

tres vías <malla, malla cargada y fuera de accldn) en dos slste-

mas (4 cerrojos). 

-Selección Jacquard: Selección Individual e Independiente de 

aguja por aguja en ambas fonturas con campo de muestra Ilimitado 

gracias a su ampl la memoria ·y al lenguaje Unlversal(RNS>. 

-Barras gulahllos: 4 barras de doble perPll con 8 gulahilos. 

-Gulahllos1 B ampl lables segJn demanda. 

-Vélocldad1 BO ppm. 

-Dlmencionesa 491x104x210 cm • 

• Paso: 121b l<g. 

-Precio F.O.B. puerto de Hamburgo1 94,400 dJlares amerlca-

nos. 

-Forma de pagos slml lar. · 

-Tiempo de entrega: 21 dfas. 

-Capacitacio'n1 Similar que para el modelo MC611 
.-

-Garant ia: 1 ano. 

-Servicio: Similar que para el modelo MC611. 

-Puerto de entradas Veracruz. 

-Lugar de fabricaclÓn1 Rep. Fed. de Alemania. 

Fig.133 Tricotosa rectlllnea Universal MGb40. 

-1 . ------r-··-·· .. T· 
~~e=~~~~7tt~l::;.O;~c:cr~ 
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1 I 
TRICOTOSA RECTILINEA ELECTRONICA RIGUAL.-

HODELO AHE 24 V AME 34.-

La trlcotosa rectll fnea automJtlca AME 24 y AME 341 con 

seleccl&n electr6nlca de aguJas en ambas fonturas, es una máquina 

altamente productiva. EstJ destinada de modo especial para produ­

cir tejidos Jacquard y calados en forma rápida y sencilla. 

El modelo AME 24 cuenta con dos sistemas de trabajo y cuatr-·o 

transferencias; donde cada sistema puede trabajar con selección 

Independiente uno del otro, sin limite de selección en todo el 

ancho da la fontura, y en la misma pasada trasladar tanto de 

entrada como de salida con la seleccld'n que se desee. 

El modelo Al1E 34 cuenta con similares caracter(stlcas que el 

modelo AME 24, pero con la diferencia de que posee tr·es slsternas 

de trabajo con la Incorporación de la triple vla técnica; ns 

decir, malla, malla cargada y fuera de accio'n. 

E1 ordenador Ccontrol> de trabajo de cada máquina Incorpora 

todo lo necesario para producir las muP.stras directamente, sin 

nitcesldad de recurr Ir a aparatos exter· lores. Per-·mi te una muy 
, , , 

raplda lnt.r-·oducclon de muestras de una forma sencilla y que esta 

al alcance de todos los tejedores. Posee una r'plda determinación 

del pr09ra•a de trabaJo; calllblo de muestra lnstantaneo; gran 

cantidad de almacenamiento de muestras en el mismo ordenador, 

pacando de unas a otras a voluntad del teJedor-·. 

La mi{qulna tiene incorporado un mlnldlskette, incorporado en 

el ruismo ord&:nador, para grabar las muestr·as ef!ectuada• o lntro­

duc ir- 1 as que se deseen ya pr-·ev i ament& gl"avadag. As ( in i smo posee 

una pan ta 11 a de vi deo 1 ncor·porad• en el m 1 srno ordenador· que 
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· pruporc 1 ona una 1 nf'ermac i Ón constante del trabajo que desarrolla 

la m;quina en el memento que lo ef'ectua, as( como la causa que 

provoca una interr-upcicfo del trabajo. En caso de paro prolongado 

de la m;qulna la memor-la r-etlene la lnfor-maclo'n por seis meses. 

Sus car-acter(sticas son las siguientes: 

-Dos fonturas. 

-Ancho de trabajo: 206 cm. 

-Juegos de tisaje: 2 para el modelo AME 24 y 3 para el 

modele ·ÁME 34. 

-Transferencias de malla: 4 

-Graduaciones de punto: 5 

-Galgas: 2.5,5 1 7,B,10 y 12. 

-Barras gulahilos: 3 

-Gu i ah 11 OSI 9 

-Velocidad; 50 ppm. 

-Dimenciones: 475x135x20ó cm. 

-Peso: 1750 Kg. 

-Precio F.O.B. puerto española 91 700,000 pesetas. 

-Froma de pago: similar. 

-Tiempo de entrega: 60 d (as. 

~Capacitacio'n: Curso Impartido en España1 gastes de manteni­

miento y transportación a cargo del comprador· da la maquinaria. 

-Garant la: 1 aíio. 
\ 

-Servicio: Cuenta con un representante y un t¿cnlco e lnclu-

ye ref'ac:clones. 

-Puerto de entrada: Veracruz. 

-Lugar de f'abr· i cae 1 ~n: España. 
! 
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Fig.134 MSquina tric:otosa rectílfnea Rigual modelo AME 24. 
J , 

TRICOTOSA RECTILINEA ELECTRONICA SHIMA SEIKI.-

MODELOS SEC 2141<1, SEC 213KI Y SEC 2121<1.-

Las m.;quinas Shirna est.{n pr·ovistas del sistema Xr iten, que 

es lo Jltimo desarrollado en tecnolog(a para permitir un acarr·eo 

compacto de 1 carra que reduce el tiempo de su regreso al m (ni mo, 

a la vez que da una máxima estabilidad en el teJ1do. Esta carac­

terfstica permite alcanzar velocidades rnás altas y por lo tanto 

mayores rendimientos. 

La !:1111ma oeik1 tiene tres versiones; ellas son: 

SEC 214KI con 4 sistemas computarizados de tisaJe para 

jacquard. 

SEC 2131<1 con 3 sistemas computarizados de tisaJe para 

ji\cquard. 

SEC 212KI con 2 ~lstemas computarizados de tisaJe para 

Jacquard. 

Sus caracter(stlcas te'cnicas son las slg.uienl.es: 

-Dos fonturas. 

-Ancho d~ trabajo: Se pueden tener 1us siguientes ~nchos: 
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SEC 214KI: 213, 193 V 172 cm. 

SEC 213KI V. SEC 212KI: 208, 193 y 167 cm. 

Galgas SEC 214KI: 7,91 101 12 V 14; SEC 2131<11 5; SEC 212Kis 3 

-Velocidad de teJldo: para la SEC 214KI se tiene segJn el 

tamaño: 

grande 213 cm. - 92 pasadas por minuto (ppm>. 

111ediana 193 ca. -.96 ppm. 

chica 172 cm. - 103 ppm. 

grande 213 cm. - 69 PP•• 

mediana 199 cm. - 72 ppm. 

chica 167 cm. - 78 ppm. 

-Cual ldades: control elec:tr&nico. 31 nivele~ cada uno con 90 

divisiones. Se pueden teJer en cada sistema de tlsaje dos carac­

teres en cualquier combinaci~n de agujas. 

-Barras gu i ah 1 1 os: 4 dob 1 es 

-Gu lah i los: 16 

-~mero de limltadores1 28 

-Selecc io'n de aguJas: Selecc iÓn total para Jacquard por· 

medio de selenoides especiales. 

-11ote>r e de corr l •nte · d 1 recta de 15 _Kw •. 

-Dlmericlones: 443x13Sx219 ~m. 

-P .. u: 1860 Kgs. , 
-Precio F.O.B. puerto Japones: 161 500,000 Ve~s. 

-F•..1'111411 de pagp: •1•11ar-

-Tlempo de entregas ~O d(a~ 
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-Capacitación: Cursas Impartidos en el JapJn con gastos 

paga~os al comprar dos o m~s m:quinas. 

-Barant fa: 1 aFi'o 

-Servicio: Cuenta con t~cnicos e'!lpeclal izados y servicio 

'total que incluye refacciones, 

-Puerto de entrada: Acapulco. 

El sistema Bhl~a Selkl estil controlado por un procas~dor que 

no puede ser programado directamente en la m/quina.de teJer. Para 

lograr Introducir los diseños de las prendas a la miquina de 

tejer e.1< necesario contar con una computadora de la misma· mat"'ca, 

la cual recibe el nombra de "Shlmatronlc Oeslgn System" y el 
I modelo es la SDS-310AP/KN. Esta computadol'·a solamrmte esta conc11-

b 1 da pal"'a 1 ogl"'ar 1 oi3 d 1 sa'ños; que sará'n 1 ropresos; en c 1 ntaa per,o-· 
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r.:idas o en diskettes, ya que estos son los slsternas con los 

cuales pueden trabajar las m!quinas de tejer. 

Aunque el representante de1 proveedor de la maquineria 

cuenta con una de estas cornputadoras y con un servicio de diseño 

para 1 os que 1 o so 1 i c 1 tan. El tener• que depender de a 1 gu i en para 

que se real icen las muestras es, adem's de riesgoso, compa~tir la 

inFormaciÓn que hace que nuestros sueteres sean exclusivos. 

Existe la alternativa (impresindible) de comprar este equipo 

ele computo para .que 1 a propia empresa pueda rea 1 1 zar sus-di senB's. 

~as condiciones de compra son Iguales que para la maquinaria. El 
1 

precio es de 45,000 ~alares americanos. 

El equipo innegablemente es Fuera de serle por lo versatil y 

ut1l que puede ser para el diseño. Cuenta con una c:imara de video 

que con solo poner una Fotograffa al forente, y gracias a la 

computadora se,, obtienen rep l i cas exactas 1 o de di fer en tes tamaños 

de la f'otografofa en el tejir'rc 

Flg.138 sistema de computo Shlmatronlc. 

f 
.. l __ 
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l'IDOELO SEC 10~ KI.-

Esta má'qulna tiene las 111isrnas car•cter(sticas que los mode·­

los SECKI anteriormente descritos, con la di~erencfa de que es 

m's chica y cuenta solo con un doble sistema de tlsaJe. 

son: 

·Algunas de s;us caracter-(sticas distintas a las anteriores 

-Ancho util: Viene en tres versiones: 101, 06 y 71 cm. 

-Galga: 5, 7, a, 10 1 12, y 14 

~Velocidad: Grande 

mediana 

chic.a 

01 cm. - 69 ppm; 

86 cm. - 72 ppm. 

71 cm. - 78 ppm. 

-DI mene iones: 301>:139x217 cm. 

-Peso: 1430 Kgs. 

-Precio F.D.B. puerto japones: 13,500,000 Yens 

Fig 139. Ma'quina electronica Shirna Seiki SEC ···21<T, 
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B>.- MÁOUINAS MANUALES O SEMIAUTOMÁTICAS PARA LA FABRICACIÓN 

DE CUELLOS Y/O ADORNOS.-
t I 

MAQUINA TRICOTOSA RECTILINEA AUTOMATICA TRIGAMO MODELO MET-1 

Esta máquina tricotosa es completamente autom~tica en todos 
, 

sus movimentos. Se compone de un simple juego de tisaje y esta 

gobel"'nada por e i nta perf'or·ada. 

Sus f'onturas se c::irnponen de placas de agujas equipadas con 

agujas de transferencia de talo'n al to y bajo, lo que permite un 

tras 1 ado de ma 11 as de 1 a fon tura anter l rol"' a 1 a pos ter· i OI"' y 

viceversa, pudiendo tranFerlr y t~abajar en la misma pasada; 
; 

puede transferir por agujas altas y agujas de talen bajo indis-

tlntamente. 

Todos los movimientos son ordenados por las perforaciones 
. , 

previamente real izadas en la cinta; esta infoormacion es mandada a 

una unidad lectora que la tr·ansmite a los mandos de la ma'quina. 

Mediante avance y retroceso de la cinta dentro de la unidad 

lector·a y en combinación con el cuenta ciclos o repeticiones de 

la muestra, se consigue un acortamiento considerable de la cinta. 

Las poslbil idades que ofrece esta ma'qulna son: 

-Listado a cuatro colores. 

-Mallas cal"'gadas. 

-Motivos calados. 

·-Acana 1 ados. 

Sus caracterlstlc:as tetnlcas son: 

-Anchura utl 1 de placas1 120 cm. 

-Velocidad: ~O ppm. 
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-Accionado por motor de ~os velocidades 

-Cuetr·o gu i ah i 1 os 

-Precio F.O.B. puerto español: 2,125,000 pesetas. 

-Forma de pago: s 1rn1 1 ar 

-Garantf a1 1 a~o 

-Servicio: cuenta con r·epresentante ;~ni co y ret'acc 1 enes. 

-Tiempo de entrega: óO dÍas. 

-Medidas: 280x90x200 cm. 

-Peso1 340 Kgs. 

-PuPr·to de entrada: Veracruz. 

-Lugar de fabricacl~n1 Espa~a. 

Fig.140 Ma'qulna tricotosa autornC:tlca Trigarno modelo MET-1 
, , 

MAQUINA TRICOTOSA RECTILINEA IMHEA MODELO B4rRG.-

La ma'quina IMMEA modelo G4PRG es una ma'quina man1,1al o moto·· 

r iza da para gtfner~s de punto, dotada· de cuatro gu 1 á111''Tt>!:5 Y una 

anchura utll de trabajo de 120 crn. 

Perm 1 te 1 1 atado!'> de hasta cuatro col oras, con carnb 1 o aut,ornl­

t l co de los mismos al momento de t•Jer. 

Sum caractarfetlcas tJcnlcas son las siguientes: 



212 

-Anchura utll de placas{ 120 cm, 

-Galgas: 5,7,B,10 y 12 

-Velqcidad: Variable de acuerdo a' +.eJ9dor. 

-Accionada manualmente. 

-AguJas de talc{n alto y baJo. 

:-Precio F.Q.B. puerto ltal iano1 5,45Q,OOO 1 ll""i1s. 

-Forma de pago: similar. 

-Barantla: 1 año. 

-Servicio: ninguno. 

-Tiempo de entrega: 60 d(a~. 

Fig.141 Mfquina tricotosa manual IMl'IEA modelo G4PRG. 

CJ.- MÁo~lNAS PARA PROCESOS OE OVERLOCK, ATRACADO, REHALLA-

00, HILVANADO V ETIQUETADO.-

' MAQUINAS PARA OVERLPCK.-

El p~oce~o ~e over1ock fue dascr1to anteriormente en el tama 

de selección del proceso, oor lo nue se sugiere consultarlo. 
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algunas mlqulnas para esta proceso: 

M<i'qu inri overl oc:k brother- modelo MA4·-E:551. 

-Vel oc 1 dr,id: 6000 puntadas por rninuto. <p~prn>. 

···Sistema de agujas a 81x1 82>113 

' -Numero de h 1 1 os: 4 o 5 

' ·-Nunocr·o de agujas: 2 

-NJmer·o de •J.:inchos: 3 

·-f'rec. I o: 519 1 750 pesos 

Fig.142 overlock Brother modelo MA4···8551. 

r-:;;'quina overlo-:k Brother modl!!lo F.F4··B511.· 

··,.vc:lc•cicJad: 6~()0 p-tpm. 

·-S;.; A;. =rna de a91Jjas: 81x1 
,. 

·· r-~urroE?r·o de h 11 o;;: 2 o 3 

' -~~,_.,;.er·o de .S'JU jas,: 1 

-NJmcr·o i::'e gen:.: .. ,r.;: 2 
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Fig. ·~3 Ove•lock 8rother mcd91o EF4-851!. 
, 

~l=ir.;J; ~3 over·lock Varnatc modelo DCZ 2:l3.-· 

, 
·N~rnero e:~ .::guJC\o;::' 1 

-N:.'.rr··:;·c rl1-=- r. 1 1 ·:i·.: ~ ~l 

I .. ¡~LJI. .:: r·c.i ._i(: g~ ;~:¡-·:: : 2 

Fig.l'llJ Overloch 't'.:.·ro.:;la r1rodPl1.1 ílCZ 208. 

Ma'quina cwC!rlor.k Yarnn~o ''"ld~l·..i OCZ 521···01.-· 
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-Sistema de aguj.:is: 81.>r 1, 82><.13 

·-NSrni:ro de .3gujas: 2 

.. NS mero de hi los:4 

·-Número dn ganr.hos. 3 

-Precia: .568,330 pe$OS',. 

Fig 145 Gver10ck Yamato ~.~elo OCZ 521-n!. 

Ma'qu i 113 ovc:r·l oc\., 'hr,1at<.J mode1 o !X::: 500:. · 

·-'.'elocidad: 9000 p';::r··. 

-Sis terna di? :5g1J ._i~~. "'1·<1 

-NlÍrnr.r~.i rle agujas: 1 

' -Nur~e~·o d·~ h l 1os: 8 

-!·'umero d~· gan::hc•s: 2 
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Tc:idas i=stils rnJqulnns t:l1cnt<•rt con a1imcml:f1r.irfn diferencial y 

lubrir.:acio'n <111l;nrnatic11. E1 fabrlc.:inte de la maquinaria 8rother es 

nacional y .:idornJ°s es el repre~1mtantto de la maquinar-ir.> \'arn.ito. 

La garant(a de la maquinar·la es dQ seis meses y !:m1o cubre 

1 a mano de obra. Ofrece cursos de capac i tac i Ón para 1 os obrf!l'OS 

encargados de manejarla. La entrega del equipo es inmediata. 
, 

MAQUINAS ATRACADORAS.-

' El proceso de atracado tarnbien l'ue descrito anteriormente. 
,.. 

Maquina atracadora con puntada de seguridad Yamato modelo 

ocz 361. -
/ 

-Veloc ldadc 5500 ptprn. 

-A'1chc de costura: !'i. 5 - 7 rnm. 

···~L11rncr·o de hilos;: 5 
, 

-Numero de agujas: 2 
, 

-Nornero de gancho~: 3 

-Distancia entre agujas: 2.4 mrn. 

-Precio: 473,217 pesos. 

F ig. 147 Atr·acadora Yamato modele.• DC'.Z Sl:.1. 
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I 
MACIUINAS REMALl.ADORAS.-

Ma'qulna rernallador-a Tr-lgamo MJ-75.-

La rnJqu 1 na rcrna 11 adora MJ-75 cose con uno o dos h 11 os 1 nd is­

t i ntamente. La panetracl~n del hilo por las mallas del teJldo se 

efectua mediante aguja recta que entra por el exterior de la 

corona. 

Las rna'qu i nas se construyen 
, 

con corona d'1 rotaclon izquierda 

o derecha. 

-Galgas: de la 2 a 1a 24. 

-Preclo1 374,800 pesos 

-Produce i ó'n: 150 costuras por· turno de ocho horas. 

-Forma de pa~o: similar 

, 
-Servicio: Tecnlco y refacciones. 

-Tlernpo de entrega: 60 d(as 

-Puerto de entradas Veracruz 

-Lugar de Fabr i cae i 6'n: EspaJía. 

Ma'qu 1 na rema 11 adora Tr l gano rnode 1 o MJ-70. -

La remalladora MJ-70 es similar a la anterior e~cepto que la 

aguja que real iza la costura entra por el lnt~rior de la corona. 

-Precio 382 1 600 pe~os. 
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Fig. 148 Remalladoras Trigamo modelos MJ-75 y MJ"-70 
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, 
Maquina remalladora Exacta Quasar.-

Este tipo de mÍquina se basa en un ccnce;:ito distinto del 

remallado para lograf"· la unió'n d~ las pre.~das. Mientras que en 

)éls remalladoras clásicas es necesario colocar cada punto de la 

prenda a unir en una corona de agujas, la Exacta Quasar- la ha 

1 el!'::;1e:·~'1:- por una corona de un mater1a'l adhesivo que sujeta la 

prenda mientras la aguja va real izando la puntada. Esto p~rmite 

ahorrar un t 1 ampo rnuy grande ya que no existe 1 a operac 1ci'n de 

colocar cada malla de la prenda en una aguja de la corona 
1 I 

Esta innovacion permite ademas utll izar· esta remalladora sin 

la necesidad de preocuparse de la galga en que fueron tejidas las 

prendas ya que el paso de las aguJas es controlado manualmente. 

Sus caracterfsticas son las sigulentes.­

-Produccldn: 1000 costuras por turno. 



I 
-Precio F.o.e puerto Italiano: B,000 dolare!! americanos. 

-Forma de pago: similar 
I 

-Tiempo de entrega: 21 Días 

-Garant(a: 1 año 

-Capacitaclcin: Curso impartido a cargo del representante 

-Servicio: t~cnico y refacciones 

-Puerto de entrada: Veracruz 

' -Lugar· dé fabricacion;Ital ia. 

Fig.149 Remalladora Exacta Ouasar. 

219 
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,. 
MAOUINAS llILVANf\OORAS.-

M:qu 1 na h 11 vanadora Brother rnode lo 0132-·87!:8. -

Esta m.:ci11inaes de costura r·c:ct.;, rte doble pe~.punte sin palc.n·­

ca de remate; sus caracterfstlcas son las siguientes: 

-Ve loe idad: (.QOO ptpm. 

-Sistema de aguJaB: 16~281 

-NSrnero ele agujas: 1 

-NJmero de hilos: 1 

-L~bricacio'n automatlca 

-Précio: 573 1 200 pesos 

·-Forma de pago: contado 

-Entreg• Inmediata 

-Capacitaci6n: a cargc del prov~edor 

: ... , ..:....-,-............ -.. -.--== .. = .. -. -.. -.-...... -.. 

MAOUJNAS ETIOUETADORAS, -· 

Máqu 1 ria et 1 quetadora br·other rnt:•dE", 1 e• CM2·-E:'i':::ii ... 

Esti es una rna'qulna d~ punto "l11vi~ibl<? 11 ':u¡.~s c~r-act~rlst.i-

cas son: 
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···~i 1 !'' '. r.rna rlc~ é1guJu:.: 21 ""'IOTP 

-Dicpositivo para sacar puntada una si y una no 

... ~!UlfHc¡'·Q d1·~ h i 1 OS: 1 

l .. ubr i Cilc ion ,, .. em i ;;utorn;,t i ca 

-Precio: 576,890 pesos 

r "I' rna dr. p;::c_¡o: c.on tiJdo 

-Entre'g .. 1 rrr1:d i ;:i til 

-G;;ranti;;: · rn~scs solo rnono de obra 

-Capacit2c10G a CArgo d~l proveedor 

~,i;i.1~~.1 M;,qui11a ctiquetadora 81•nther modelo CM2·-8931. 
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Di.·- MAQUINARIA Pf\RA PROr.ESOS DE CORTE, PLANCHAOO, LAVADO, 

SECADO E INSPECCION.-

MAOUINARJA PARA PROCESOS· DE CORTE.·· 

Ma'qu 1 na l.1 eser· mode 1 o M. 55·-AT. •· 

' ' Esta rnaqulna automatlca de corte poi"' pNi!slon a tr-oquel, posee 

una bandeja de 850x450 mm. que "admite ·todas tas tallas dobladas y 

mangas asimJtrlca~. 

Sus características son las siguiente~: 

-Ciclo automÍtico de cortes a.5 seg. 

-Puede cortar desde una p 1 e:za hasta 55 mm. cm 

punto o similar 

~C'1chflla totalmente molde<"l'>lP 

puedan construir los patron~s. 

, 
genero de 

·Perfecta e.al idad en todas 1.-:is prendas- cof·t.sclc.s y no re~ule-

re de personal especi~1 i:ado. 

2100. 

-Produccltn de prendas completas ~n G hOf'ast de$de 650 a 

-Datos ti&cnlcc&1 

-ea~deJa: 850~450 mm • 

... potencia electr·;ca: 1.5 K111. 

-Voltaje: 220/360 v • 

.. Dir:if'.'nc i O"les: 192:•,130xt:::!S cm. 

-Peso: 1000 l<;gs. 

-Fol"rna de ¡:e90: slrni J.w 

·-Tiempo de e-ntr·r>gs: 21 dfM 



"·Lug<ir de f'abr 1 cae i Jn: España 

... 

j· 
1 
¡ 

Flg.153 Cortadora de cinta AUTEX modelos 105 y 75. 
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Ma'quina~ de c:or·te rn<-'nual KM rnadelos KG·-AUIII8; KS-·AUIII10 y 

l<S-EU.5.-

Las tr·es 
, 

autorna t 1 co. 

, . 
son maqu 1 nas cortadc.irAs de cuch 111 a con ai' i 1 a':.Jr 

-Altura el.: c:ortei 160, 210 y 80 rnm. t'l'sp~ctiltamen';;;., 

-Vol taJe: 127 V. 

-Pe!:'o: 14.51 14.5 y 9 Kga. respecti·o1~nte 

-?reclo:4371 11!5; 418,bOO y 355,810 pesas res;pe:::tivc.mi;;ntc; 

-Entr·ega in1111tdlah 

-Gc..r·antfa: b meses eato mano de obra 

-Forma de pagos contado 

Flg.154 Ma'qulnas cortadoras de c.uchllla l<S. 

ª
-... 

1 

. . . ) 
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\ 
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. 



225 

:1,~.Cll!I~lf1IHA Pt.RA PROCE~OS DE PLf1l·!CHf.OO. ·-

Mesa ar:;ibador·a Tr·igarr10 rr•odel•..l 180/C:':t1. -· 

·-tksil ;,c:al:::<:!ora con me.·dicl.::.:: de pl"'to de 1800>,850 mm. 

-A¡;rEsto y <;;er:.:do acclo11ado con el pie 

-Cc~rumu de 10 a 14 Kgs./hora de va~or <intearado> a una 

pr·f:•:; (-, de entf·E 2 y 6 Kgs. /r:r~ 

-PrPcio F.D.8. puerto ePpa~ol: 650,000 pesetas 

-Forma de p@gc: si~llar 

-·TiPrnpo de entrega: 60 d(c.s 

-·Serv 1 c i o: te'c:n 1 co y refacciones a travrfs del pr·oveedor 

-Ga.-ant(3: 1 año 

-ruPrto de entrada: Vtc3c:ru: 

Flg.155 Mes.:i acabcidor·a Trig<11110 modelo 1GO/G3M. 

Mes.;; acabadora T;· i garoo modelo 100/85 P, s, A. -

medida• de plato de 1800~850 mm. 



226 

-i:on;urno: de : fl ü l 4 l(gs, /heira de v.:.por· a una pre!:: i &1 de:· 

entre 2 y 6 Kgs. /crn~ <integrado) 

-Precio F.O.B. puerto espa~ol: 830 1 000 pesetas 

-Las demás condiciones son sirnilcres a la anterior plancho; 

Fig.156 Mesas ar:abadoras Trli;:amo, verslonei,. 1"',S,/. .. 
I 

MAQUINARIA PARA PROCESOS DE LAVADO SECADO E INSPECCICW, -

Lavadora front~l T~ :gamo LF-45.-

Lavadora frontal con programas automltlcos de acabados. 

Centrifugado Incorporado muy util no solo para ~vitar el 

cho~reAdo Fin~l 1 ~lno para expulsar los residuos Jabonosos al 

final de los Aclarados, 

-Dos 1 f' l cadores de productos sÓ 1 idos y 1 f qui dos 

-Termostato lndependi~nte para prefijar temp~ratur~s 



-Trae }ncorporado un pre~entrlFugado 

-Capacidad: 47 Kgs. 

--01.tmetro del tarnbor: 900 mm. 

-Long i túd del tambor: 740 mm. 

-Peso neto 615 l<gs. 

-O lmenc i enes: 1682>:1093x1307 mm. 

Velocidad de ]avado: 25 rprn 

-Velocidad de centriFugado: 110 rprn 

F 1 g·.157 Lavador·a Tr·: gamo LF-45. 

~ec~~~re rotativa Trigamc m~C~lo SB-4~.-
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l aE prendas ca 1 oc él das en el tamt :-•· en rot•c 1 o'n son i r>te1"s;:,-

te~~' por ~na r:orrient~ ~~aire 2 elevada te~?~ratu~a, prnvocadP 

r·c-·•· •.·-.;; tur·b ina :: una tut--er fa calef'ec-t.:···;., 

El.,.vada c:ap?.r::ided de evapo~·,1cidn r'.J!"ldada ¡:rfnc:ip;:lrner.te en: 

-~~tEn~ee baterfas calefactora~ 

-~·~- caudal de a!re 
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··DenE il r ¡;(-{'crac i o'n del tc.rnbor 

-Velocirl11d de giro pr~cisa pera que las prgndas puedan 

~lotar ~n su interior 

-Puerte de carga frontal con dispositivo de ~Dguridad 

-Capac 1 dad: 45 l<gs. 

·-Di/rneh~ del ter~hor·: 1070 mm. 

-Longitud del t~mbcr: 5!0 mrn. 

-Dimencic~~s: l98xl171x1575 mm. 

-Peso: 510 Kgs. 

-Velociclad de giro del tambor: 35 rpm 

-Consumo de gas: 8kgs./hora o 24 mJ/hora 

-C';.>udal de e··:tr·acc 1tn del aire: 5000 l /hcra 

-Precio :=.o.e. puerto es.;;añol: El precio por ambP.s rnJqu 11,;;,;, 

<SB-45·y LF-45) es ée 3 1 200 1 000 pesetas. 

Fig.159 Sec~dor• rotativa trigamo modelo S0-45. 
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Secadora rotat 1 va T1' 1 gC!rno rnodel o SB·-20. -

Sus c:arac:ter ( st i c:as son s 1m11 ares a 1 as de 1 a secadora 98·· 
I 

45 1 pero se trata de una maquina de menor capacidad. 
, 

Sus datos tecnicos son los siguientes: 

-Capacidad: 20 Kgs. 

-01 arnetro del tarnbo..-: 950 rnm. 

-Longitud del.tambor: 750 roro. 

-Dimenciones: 1866x988x1140 mm. 

-Pe\;O: 380 l(gs. 

-Velocidad de giro del tambor: 38 rpm 

-Consumo de gas: 3 Kgs/hora O 10 m1 /hora 

· C'~urlal da extr·accio~ de air·e.: 1600 m" /hor·a 

L1~a~o~a Frcnt~l Tr igam~ ~~delo L:F-18.-

E~te tipo de lav~dora ~= similar a la ~F-45 1 ;ere c~n c=~a-

e ida\'·: lavado r;.t1 1 imit.ado. 

Su:. c:aracter.l'r;t·:as son 1as siguientes: 

-Capacidad: 18 Kgs. 

-o¡{,-,etro del t,:rnbor: 700 r;:rn. 

-Longitud del tambor-: 470 mm. 

-'Jimi;,nc iones: 14í?Ox892x933 mm. 

-Velocid~d de lavado: 48 rpm 

-Velo:'.~a~ de centrlPu9ado: 420 rpm 

:::~·ec ic 
, 

maqui:'las !LCF-18 y 88-20) de 



Maniqufs 1umiroüsos pc:ra <:1 repaso de pr·endas.­

Manlqu(s Trlgamo modelos r.evisa1u7. y Revi1u>' G .. -
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Ambos rnaniqu(s estÍn dl~eñados prinr.l¡;a1•oente par·a !?l rE·r·<::c 

de prendas de todos tipos. 

El r.iodel o Rev 11 ux 13 permite g.-aduar 1o:, bra::os y 

s•Jstituir·los seg~n las necesidades de la~ pasadas. 

-Precio de r.ualquier-a de elles F.O.B pue!"te> espe>ñol: '.?0.'.:'00 

pesetas. 

-oe'ñiC:s C:f!rscterfstica~ simllar·es a las de 1.;;s secadoras. 

Fig.159 Maniquís de inspecci&n t!ptlca. 

r i'''" 1 
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, 
SELECCION DE LAS DIFERENTES ,~.LTERNf',TJVAG,.-

De la misma Forma en que fueron descritas las distintas 

a 1 ter· nativas de rnaqu i nar i a se 
1 , 

rea 1 i ::ara 1 a sel ecc i o'n de las 

mismas. Tratando de mantener marcas iguales en la selecciC:n del 

e qu 1 po par a contar· con una es tandar i ;:ac i ó'n que haga m.f s sene j 11 o 

el mantenimiento dC?l mismo. 

A>- SELECCIÓt~ DE MAOUINARifl PARA LA FAE:~ICACIÓN DE LIENZOS.-

De acuerdo a los datos obtenidos de las µrendas estudiadas, 

se dete;.rnlnti, en e:l capítulo 2, que la galga de las m~quinas es 

de 7 agujas/cm. 

Cc~o una pr i rnera aprox i mac 1 o'n es necesario dE'SE"Char 1 as 

::./;:;uin.:.s Abril 2003/4T¡ Abr·il 2003/4T .. ·I; Abril 2003/4T·-F; Shima 

Se:ii.'. '.?121\l y Shirna Seiki '.?12KI. La ra;i:c~n de esto es que nir"IJuna 

1 
de estas m3quinas viene en galga 7. 

Para peder c~lcular en I ' ~umero de maquinas n&cesari~s p~ra 

produc 1 r 1 os 1 i enzos requer· idos, se tornara'n 1 as medidas de 1 a 

talla grande de los •ueteres para caballeros. 

Se debe recordar que al estar· teJ i endo una rna'qu i na un 1 i '?P"' 

::o, lo esta' haciendo en f'ormá e~.tirada, es c.Jccir·, que para tejer' 

un determinado tamaño de teJ l do, es necesario agr·agar 1 C? un 43% 

mifs de ancho en el momento de tejerlo. O si se quiere, un 1 ienzo 

de un determinado ancho en la m'quina corresponde al 70% del 

rnlsmu ancho Pn la rrenda. 

De acu1?rdo a las me:didas de las tal las t<e puede cC1lculer que 

se produc:lrÍn dos Pr-t.'!ntes o ~spaldas por 1 lenzo, y gracias a la 

Por·rna de acomodar y cor·tar-, se pueden produc Ir tres rnangas por 

I 
lienzo de acuerdo al ancho utll de la maquina. 



Si se qui eren pr·oduc: ir 100, 000 suetc:res a 1 "" ano, 
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y se calcula 

que se trabajaran 200 d(as en el año, es necesario produ~lr 500 

sueteres diarios. La produce 1 ó'n se reil l i za1•l a tres turnos, ya 

que si se trabajaran dos turnos se requerirfa de una mayor canti-

dad de maquinaria, equipo y mano de obra; lo cual incrementa 
, 

considerabelernente la. inversion y los costos. 

Para producir los 500 sueteres diarios es necesilrio contar 

con 500 frentes, 500 espaldas, 1000 mangas y 500 cuellos. Por lo 

tanto se necesitan producir 500 lienzos de 156x74 cm. para los 

cuerpos y las espaldas; y 334 1 lenzos de 179x68 cm. •para las 

·rn<ingas. Se les está otor·gando una holgura de dos cent(rr.ct.r-c:·S· por 

cada lado para evitar problemas en el proceso de overlock y corta 

de 1 os 1 i en::os. 

Para calcular 1 a pr·oducc i o'n de , ' una maquina en cm. /rnin. !;!:' 

divide la velocida1 real estimada de la ma'quin~ entr-e la densida'"l 

del tejido. 

En base a consultas con ingenie1·os teY.tiles,, estos reco­

mio;mdan que se tome como velocidad real de las ma'quinas el 75'.~ de 

la velocidad anunciada por el fabricante 
, 

en sus catalogas. La 

razo'n de esto radica en que la ma'quina puede alcanzar· la •1·?loci-· 

dad mencionada gracias a trabaj~r ~on libras ~ dibujos e~pecia-

les, que normalmente se util iz~~ en exposiciones. 

::e r·ecordar; as( mismo, q1.1e la densidad del tejido es di;: 2 

pasadas por centfmetro, la cual fue anunciada en ~l c~p(tulo 2. 

P:-r·c. el =aso de la rna'quirrn con un ancho util ele 101 c:in. el 

a'1culo es similar pero adaptado a sus car-acterfsticas P.spec:ia-

1 ;:,,s. 
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La produccio'n total nP.cesarla ·para las m~quinas quP. propor­

cionen dos .Prentes o espaldas y tres mangas por 1 lenzo es: 

500x74 c:m. 334xó8 cm.• 59,712 cm. 

SI consideramos que el tiempo productivo de las m:qulnas por 

turno es del 85'Y.. Se trabajarJn b. 8 horas por turno y por ma'qu 1-

' na, lo que arroja un total de 1224 minutos por d(a por maquina de 

trabajo en tres turnos. 

El c.:lc:ulo de la cantidad de ma'quinas necesaria~ para' produ­

cir una determinada longitud de tejido est/dada por la siguiente 

relac iÓn. 

Produce ion to ta 1 en e en t frnetros = Vel oc 1 dad de pr-oducc i Ón de 

1 a rna~~u i na X el tiempo produc: t 1 vo X n~rnero de rna'qu 1 nas. 

Donde la Jnica lnc:ognita a determinar es el nÜrnE.oro de máqui­

nas, ya que la velocidad de produr:cló'n de las rnáq1Jinas se deter·· 

mina de la siguiente forma: 

Vel oc 1 dad de produce 1 ó'n de 1 a ma'qu 1 na = Velocidad <en pasa·­

das por minuto> X 0.75 ·~ densidad del tejido (en pasadas por 

cent(metro>. 

, 
A continuacion se anexa una tabla, en dond~ se detallan 

todos los atributos de; las rnÍquinao¡; as( corno el mtmero necesal"lo 

de el 1 as par· a 1 ogr ar 1 a produce i Ón y el monto tota 1 de 1 a i nver-

siÓn necesa~ia. Los precios de las mlqulnas ~ue~an estanda~iz~dos 

en dolc.r·e:~ americ?nos a la cotizaciÓn oficial dE'l 7 de febrer·o de 

1986. 



TABLA 11 ALTERNATIVAS DE MAQUINARIA DE TEJER ELECTRONICA 

fi'AQUINARIA ANCHO #PRENDAS VELOCIDAD fGUIA fSIST. TIEMPO PRECIO PROD #MAQ. INVERSION 
UTIL CUER.MAN lOOS 75% HILOS TRICOT ENTREG ($US) CM/MIN ( $1JS) 
(CH) (PPM) (DIAS) 

ABRIL 2000/4T 200 2 3 54 40 8 3 60 38000 5 10 380,000 

MRIL 2000/4TI 200 2 3 48 36 16 3 60 47000 4.5 11 517,000 

MRIL 2000/4T.E. 200 2 3 18 13 16 .3 60 49000 1.6 31 1,519,000 

UNIVERSAL MC611 213 2 3 50 37 8 2 21 72500 4.6 11 797,500 

UNIVERSAL MC640 213 2 3 80 60 8 4 21 94400 7.5 . 7 660,800 

SHIMt\ 214KI 213 2 3 84 63 16 4 30 96600 7 .IJ 7 676,200 

SHIMA 102kl 101 1 2 40 30 16 2 30 79000 3.7 24 1,896,000 

RIGUAL AME34 206 2 3 50 37 9 3 60 71000 4.6 11 781,000 
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AÜn cuando a pr·lrner·a vista la mejor npciÓn en r:tJanto a la 

selección de la maquinaria podrfa ser la Abr·ll 200/4T, se debe 

r·ecardar que esta rna'qulna real iza dibujos Jacquard en J!or·ma 

1 Imitada y que es dificil poder trabajar tejidos lntarsia con 

el 1 a, 

E'l modelo Abril 2000/4T·-F, aunque es una mÍqulna que reál iza 

tejidos menguados, lo que signiFica el ahgrro del proceso de 

corte de los 1 ienzos, resulta ser una ma'qulna rnuy len.ta. Debido a 

esto, s;r (a necesar 1 o rea 11 zar una compra de una gran cantidad de 

ellas, lo que las hace excesivamente caras, 

De forma similar, la Shima Seiki 102K al poseer un ancho 

uti 1 de f-ontur·a mucho más pequeño, se torna incost!.)e:ble. 

Compar·and0 las m.í'quina·,; ;.bril '.:?IJ00/4T-·I C·::ln la Rig;_i.::~ M1E34 

se puede observar· que sus car·act~w·(sti::as :on ;;1L'Y siroi lares, 

excepto que la 
, 

Rigual es un poco mas grande. Ventaja que no nos 

sirve porque de todas for·m~s se obtienen la misma cantided de 

prendas. 

La rna'qu i na R i gua 1 es una pasada por· rn i nuto más rápida que 1 a 

Abr·il; pero con la ruptura de un hilo, queda rn.{s que compensada, 

peir lo que este no puede ser considerado un punto determinante en 

1 a sel ecc i Ón·. La rnaqu i na Abr i 1 posee c 1 neo gu 1ah11 os m.{s que 1 a 

Rlgual, lo que le confiere una mayor capacidad de dibujo. En caso 

de comprarse cualquiera de las dos marcas, es necesario contar 

con L•n mismc:i nÚrnero de ellas, y por lo tanta una misma cantidad 

de gente. 

Corno J1timo punto de 
I 

cornparacion la maquina A~ril 2000/~T-J 

et. 18,000 dÓlares mifs barata o:Je la R 1 gual AME34, por- lo que no 

se justifica comprar esta ~ltlma marca. 
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La Unlver·sal MC-611 E'5 una m.fqulna r-c1latlvc:rn1?nte similar a 

la abril 2000/4T-I, per·o con bastante menor capacidad en los 

.d 1 buJ~·s y bastan~e mayor prec 1 o. Su Jn 1 ca venta Ja rad 1 ca en su 

c~l ldad y prpntltud de entrega, pero al ser 

cara que la Abril debe ser desechada. 

, 
$~5,500 dolares mas 

Unas m:quinas que son de· similar calidad son la Universal 

MC-640 y 1 a Sh 1 ma Se 1k1 214KI. Aunque i'On de s 1in11 ares carac te­

r- f st 1 cas se puede apreciar c¡ue la Shlrna Selkl "<?141<1 es una ma'qul-
, "'!T., , 

na mas raplda, con mayores poslbll ldades de dibuJo pero mas cara. 

En el caso de comprar cualquiera de las dos, se necesltar(a el 

mismo nu'mero de ma'qulnas y operarlos. 

Se debe recordar que 1 a Sh 1 rna Se i Id 7'equ i ere de un -;; 1 s tema 

de cJmputo para poder rf.'el Izar le>s cli!Seños rle las pNmdas. Este 

equipo adicional tiene un precio de t4S,OOO dJtares y, aunque no 

e~ lmpresindlble su compra, por ra1ones ya descritas, es conve-

ni ente tener 1 o para poder 1 e dar a 1 a ernpresa una capacidad to ta 1 

de auton011 (a en sus d 1 stl'ños. 

Por esta causa se conElderar.' que la inversiC:., totól para el 

caso de comprar ma'quinas Shima Selki 2141<1 sera da S721,200 dÓla­

res amer 1 canos, y se contara con siete rna"qu inas y una computador-a 

para di señas que ya fu•. descr l ta. 

En base a esto, la diferencia en p~ecios·entre la Shlma 

S.lki 214KI y la Universal HC-640 es de S64,400 dolares. La Shima 
1 

Seikl es una rna'qulna de rnayores ventéljas~ pero E?S muy 'ara por· lo 

que debe ser descartada. 

Se puede seleccionar cualquier tipo de maquinaria entre 1~= 

tlos marcas que quedan. tlorrnalrnent'? se tiende a 1;n~c0Qer· \a mi• 
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b<irata¡ pero P.sto puedo ~e·r un c::rror. Drbldo a esto, ~e r·oal l'Zari/ 

un estudio un poco mis proflundo para determinar la rneJor al terna-
' 

tlva de compra entre las mi:'qulnas Abril 2000/4T-I y Unlve1•sal MC-

640. 

Un punto muy 1 mportan te que t 1 ene ta Abr 1 t a su favor es su 

prec lo. 

La Universal es una ' maquina de excepclgnat calidad, la cual 

le otorga un rn~yor valor de salvamento en et casa en que se ta 

quisiera vender. No se puede decir la mlsma,·pór lo menos en ta 

misma proporclo'n, de ta Abril. 

La Universal· es 13 
, 

cm. mas grande que ··1 a Abr 11, la cual 

puede ser i rnpor· tan te en un rnornen to dado 

r.e rr.·quieren once rna'qulnas Abril para alcan:i:ar la pr-oducclÓn 

pr·evista, mientras que de las Universal son solamente siete. 

Aunque la Abril tiene mayor nJrnero de guiehllos 1 la Univer­

sal posee un sistema ma's de tricotado, lo que le confiera una 

vE'ntaJa en su cc:p<icldad de producir dibujos. 

La un i ve;""sa 1 es una ma'qu i na mucho m~s r-C:p ida que 1 a Abr i 1 , 

lo que puede permitir cumplir pedidos Individuales en menor 

tiempo. A este ar·gumento se puede decir que las m.:'qu i nas Abr 11 

son cuatro rn.Ís qL•e las Universal por lo que.pueden poner a traba­

jar más ma'quinas para cubrir los mismos pedidos. 

El tiempo da entrec;¡a de la Universal !'!fi\ de "1 d(as, mientras 

~ue el de la Abril ed de 60. 

Si en los 3? d(as que E->~ist.en de diferenci&.1 las ma'qulna!:. 

Unlver-sal se ponen a produclr 9 se tienen si se trabajar·an 28 

el (as: 
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500 sueteres/d (a X 28 d (as = 14000' suete·res 

SI de acuerdo a los datos proporcionados por el el lente, se 

le gana el lOOX de utll ldades, y se tienen precios de 10,000 

pesos por sueter, se pueden ganar: 

14000 sueteres X 900°0 $/sueter = $126 1 ooo,000. 00 pesos 

en un mes. SI a esto se le descuenta el 50X de gastos y 

costos, la utilidad. obtenida en f'orrna burda es de $63,000,000 de 

pesos en un mes. Lo que a 1 camb 1 o de $410 por do 1 ar equ i va 1 e a un .. , 
total de $153,659 dolares amerlc~nos. 

AIÍn cuando tome el mismo tiempo el poner a pi"'oducir cual-

quier tipo de maquinaria, el hecho de que uno de los proveedores 

surta 1 a maqu 1 nar i a 40 d Í as antes que el otro, i nnegab 1 ernente 

proporciona Ingresos que no pueden sar d~Dprecieblcs. 

La qiguiente tabla muestra los ingreses y egresos que es 

necesario Incurrir en la compra de- cualquiE'•' :naquimlria. En el 

capftulo 4 y 5 se expl lcara'n con detalle el or·igen de todos estos 

gaatos, y lo que ahora Interesa es poder selecclon11r la mejor-

maquinaria para cubrir las necesidades estipularlas. 

En 1 a tab 1 a 12 se puede apr:ec 1 ar que 1 a d 1ferenc1 a de i nver·-

siones entre las dos marcas de rnaq•Jinaria es de $29,494.10 dala··· 

res, lo que equivale a un 4.4BX de la inver·sicrn en el caso de 

comprar la selecci&'n Abril. 

Por este.> dlf'er·encia se sugiere compr·ar la mequinar·ia Univl:'r--

sal. 

~ton q'.•E' requ 1 er·e de un esfuerzo f 1nanc1 ero r1ayor, i;,~ e'!!.t.1 

seguro d~ ~dquirir una m~quin~~ia que Pst1 ca~21ogada corno una de 

·::s rnejor·es del rnundc:>, Requiere dr-- una roE>nor c:c.;.l.idad df.- cper¿,-



r 1 os, produce 
, 

mas r·ap ido ·y tiene mayor capacidad par·a real 1 zar 

dibujos. 
. , 

TABLA 12 COMPARACION ENTRE LAS DOS ALTEn.NATIVAS 

CONCEPTO C$US) 
, . 

Inverslon en equipo 

Impuesto de interQa­

c 16n e 10;. > 
.. , 

Gastos de excenslon 

del IVA <0.45/.) 

Transporte 

sf,guros e 21. > 

Oeprec i ac i ó'n rr.ensua 1 

Producclc5n en un mes 

Total 

MARCA DE LA MAQUINARIA 

ABRIL 2000/4T-I 

517,000 

51, 700 

2,326.50 

87,890 

10,340 

-·10, 771 

658,485.50 

UNIVERSAL MC-640 

660,800 

66,080 

2,973.60 

112,336 

13,216 

-13,767 

-153,659 

, , 
B>.-SELECCION DE LA MAQUINARIA PARA LA FABRICACION DE LOS 

CUELLOS Y ADORNOS.-

De acuerdo a los requerimientos de cuellos y en base a los 

datos proporcionados en el capftulo 2, es necesario producir en 

el p~or de los casos, que es cuando todos los sueteres van a ir 

con el cuello en "V", 500 cuellos de 5x54 cm. 

Las r.-.ed idas de 1 os cuel 1 os a producir· :<on aumentadas en un 

43¡: para teJer:.e estiradas, por 1 o que e 1 t arn-3i'lo d.:i 1 a f'on bur·a 

~1e lo~ teJer; es de 77 cm. 

La prod1.•cc 1 ~n tata 1 es de 2500 cm. de teJ l do a 1 d (a. 
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En base a las alternativas planteadas se ve que la Trigamo 

MET-1 es un producto demasiado elaborado para lo que se necesita, 

por· 1 o que se descarta su compra, 

De la misma f'orrna que para el c~lculo del nÚrnero de rriá'quinas 

del inciso anterior, se realiza el c:lculo para la m4quina IMMEA 

64 PRG. 

Se espera que 1 as m~qu 1 nas trabajen tres turnos con· un 

tiempo productivo del 851. y una velocidad de 15 ppm. 

2500 cm. = 15 pasadas/minuto./ 8 pasadas/cm. X 1224 minutos X N 

N = 1.09 

Se comprar: una ma'quina IMMEA 64 PRG con una 

$3 1 855 dJlares americanos. 
I 

, 
inverslon de 

r.i.- SELECION DE MAOLIINARIA Pf,RA PROCESOS DE DVERLOCK, 

ATRACADO, REMALLADO, HILVANADO 'I ETIQUETADO.-
, 

SELECCION DE MAOUINARIA PAF!A OVERLOCK. -

En la tabla 13 se muestran las principal~s caracterf sticas 

de los modelos existentes. 

De acuerdo a datos r·ecebados en f ábr 1 CüS donde se "'ªª 1 izan 

los proceses de overlock, la velocidad de la m~quina es indepen­

d lente de la cantlded de prendas a producir. Lo que s( es de gran 

importancia es la velocidad que tengan las costureras para unir y 

cocer 1 as pr-end.11•. De acuerdo a 1 os rn i smos tia tos, se es t i ma que 

una costurera promedio produce 220 uniones de frentes con espal-

dris y un~ !:"an t 1 dad 1gu1a1 de par·P.s de mangas c:cic idas por tur·no. 

Si se asume que se pueden cace• 20'l p;·endas po;·· tur·no, se 

requieren cocer al dfa1 



TABLA 13 ALTERNATIVAS DE MAQUINARIA PARA OVERLOCK 

MAQUINA VELOCIDAD(PTPM) S IST. AGUJAS # HILOS #AGUJAS # GANCHOS PRECIO $ M.N. OOSERVACIONES 

BROTHER 81 X l 
MA4-B551 6000 82 X 13 4-5 2 3 519 .750 

BROTHER s1st. de refri-
EF4-B551 6500 81 X 1 2-3 1 2 474.154 geracion por si-

licona 

YAMATO 
DCZ-203 6000 81 X l 3 l. 2 459.655 

YAMATO 81 X 1 
DCZ-521-01 6000 82 X 13 4 2 3 568.330 

- '' .. _,,,,~~·- .. -·' .,_ 

VAMATO 
OCZ-3003 6000 81 X 1 3 2 613.410 
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500 frantas con c~raldas 

500 pares de mangas 

500 1 lenzos de cuerpos 

334 1 lenzos de mangas 

Total 1834 costuras al d(a 

Se necesitan por tanto 10 ma'qulnas overlock para cubrir 

estas necesidades. Se podr Ían trabajar· dos o hasta tres turnos 

par-a as( comprar solamente 3 o 4 ma'quinas overlock. Pero para 

' evitarse problemas cuando se les de mantenimiento a estas maqui-

nas, es mejor que' existan bastantes dP. r.llCls. De todas formas la 

inversi~n aunque es considerable es casi despreciable comparada 

con 1 a de 1 a rnaqu i nar i a text i 1. 

Como no ci1:pende rle las c-.:.ractc;r(!:tirD!,". c.ie :a al/quina la 

produce ió'n que pueda alcanzarse, se eleg ira' 1 a Yarnato DCZ-203 que 

pr·ovee una costura con 3 hilos y es la mtÍs económica • • 
La lnversió'n total en estas mtquinas sera de $ 4,596,550 

pesos. 
, 

MAQUINAS ATRACf1DO!lAS. ·-

Existe un solo moddelo del que se tienen datos. Por ce.ca 

sueter es necesario real izar cuatr-o costu;··as; dos en los puñ:;; y 

dos en los resort~s de la cintura. De esto t'>E' concluye quE> !:e 

deben r•alizar 2000 costuras diar·ias. 

De acuerdo .:i datos obtenidos, 1 as costurer·as ree 1 ¡ ::an 400 

costuras de atracadora r>Or turno, en promedio. 

Se necesit.:.n, por tanto, cinco mC:quinas ah ;.caderas Yr.1i.ci~o 

DCZ-361. Con una inversi&n total de $ 2,360,085 pasos. 
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' Mf\llUitlAS P.EM/\Ll.ADORAS. -

Entre las alternativas que existen, es necesario descartar 

la poslbil idad de comprar la remalladora Exacta Ouasar. Su compra 

se Justifica para muy altas producciones, donde se tienen tejidos 

de distintas galgas. Para las necesidades especfficas de esta 

planta resulta ser una m.{qulna de muy alta producclcfn que estarfa 

desaprovechada en un 50X de su capacidad •. Por otra parte, el 

contar con un solo equipo de cualquier' pl'oceso representa un muy 

alto riesgo, ya que en el caso de falla o descompostura se detie­

ne la 1 inea de producció'n. 

Debido a que deben ser rol oca dos pr i ne i pa.lrnente cue11 os con 

estas m.{quinas, es mejor· que el sistema de penetracidn del hilo 

!;.ea por 1 a pi:lrte e>:terna de 1 a corona, ya ql•e esto represen ti' un 

mejor acabado. 

Se deben coce:r 500c::e'1os dic-:rios, por· lo que se deben 

comprar cuatro m;quinas remalladoras Trigamo MJ-75 a un precio de 

, 
MAQUINAS HILVANADORAS. ··· 

Para es.te caso, también se cuentan con los datos de un solo 

equipo, el cual es la hilvanadora Brother 082-8758. 

El ~nico proceso para el cual se aplican 
, 

estas maquinas es 

para preparar los lienzos, antes de ·darles una costura con las , . 
maquinas overlock, para mandarlos a lavar. 

Si se· considera que por cada 1 ienzo se d~ben real izar cuatro 

costuras, una en cada borde, se tendra'n que r·eal Izar <500-334)x4 

costuras, lo que da un total d~ 3336 costuras. 



244 

SI de acuerdo a los datos obtenidos una costurera puede 

real Izar 800 costuras de este tipo en un turno, es necesario· 

contar con cinco mJqulnas. La Inversión necesaria. en este rubro 

, 
MADUINAS ETlQUETADORAS.-

De esta maquinaria solo se cuentan con los datos do un solo . 
modelo, la Brother. CM2-B931~ 

De acuerdo a la lnformacl&i P!"ovlsta por el vendedor, afirma 

que coloca 400 etiquetas por turno. SI se considera una ef lclen­

cla del 751., la miqulna tiene la capacidad de colocar 300 etique­

ta• por turno. SeriÍ necesario comprar dos de 'estos equipos con 

una lnverslc::'n de• 1,1531 780 pesos. 
, 

O). - SELECCION DE MAQUINARIA PARA PROCESOS DE: CORTE, PLAN·-
, 

CHADO, LAVADO, SECADO E INSPfCCION, ·-

MADUINARIA PARA PROCESOS DE CORTE.-

Para la seleccio'n de este tipo de maquinaria existen varias 

alternativas: 

la primera de ellas la Llesor tr.55-AT tien• la desventaja, 

seoJn sus datos tJcnicos, de .. tar.por encima de nuestras necesi-· 

dade0s; por 1 o que debe ser descarhda, 

' La segunda alternativa es la Maquina de corte a cinta Autex. 

Esta m:qulna tambié'n es 
, 

para.una muy alta producclon y sobrepasa 

nuestros requeri111lentos. Seg!Ín nuestras necesidades de produc­

c lan, se debe enfocar la c;ompra de la rnaqulnarla de corte a 

equipo de tipo manual. 

Dentro de las poslbll ldades de cornpra del equipo manual 
, 

es tan 1 os equ lpos KM con sus rnodelos KS-·AUII 110, KS-·AUII 18 y l<S-
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'EU5. La dlf!erencla entre los ·tres modelos radica en su altura de 

corte, los cuales son 21 1 16 y 8 cm,; respectivamente. 

En base a los requerimientos de produccl~n es aconsejable 

comprar la ma'qulna de corte de 16 cm., ya que los lienzos son de 

una galga moderadarnen te gruesa. Se sug 1 ere tener dos cortadoras 

para el proceso de corte de los cuerpos y otras dos para el corte 

de las mangas. 

Se comprara'n cuatro cortador·as manuales KS-AUIIIB con una 
r . 

lnverslon de $ 1,674,400 pesos. 

MAQUINARIA PARA PROCESOS DE PLANCHADO.-

De 1 as dos pos 1b111 dades que sa!. contemplan para este caso, 

solo una de ellas cubre las necesidades de tener una prensa para 

el olanchado. Se comprara' la mesa acabadora Trlgamo 180/85P, la 

cual es accionada con el pie. La inversión necesaria es de 

$2 1 490 1 000 pesos. 

Esta plancha en caso de necesidad trabajara dos o tres 

turnos. 

MAQUINARIA PARA PROCESOS DE LAVADO Y SECADO.-

De acuerdo a la cantidad de lienzos a ~abrlcar, y suponiendo 

que se tenga una necesidad de relavado del 10Y. de las prendas, 

será necesa~lo lavar aproximadamente 190 Kgs. de lienzos y pren­

das al df a. 

En base a da tos obtenidos de 1 a 1 avadora Tr-1 gamo LF·-45 y la 

secadora Trigamo SB-451 se puede apreciar que es un equipo con 

una capacidad muy por encima de nuestras necesidades. El proceso 

de lavado dura media hora, as( que·ser(a bueno tener un equipo 

que con 10 lavadas diarias cubriera estas necesidades. Este 

equ 1 po lo cornpone 1 a 1 avador-a Tr í gamo LCF-18 y la sec.adora SB-·20. 
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Se cc~pr~rl 11n Juego completo de lavadora y ~~cmdor~ de lo~ 

rnodelos LCF-18 y SB-20 raspeC'tivarnante. La 
. . , . 
1nvers1on necesar;a 

~c:r-r% de $ 5, 560, 000 pesos. 

EQUIPO LUMINOSO Pl'.RA EL REPASO DE PRENDAS.-

Es ar.:onsejab 1 e tener dos equipos para 1 a rev is 1 ó'n f' 1na1 da 

~·"endc:s, Cualquiera de los equipos descritos es util para cubrir 

nuestras necesidades., pero se suJiere, dadas las vent~jas de 

f'orma que of'rec:e, adquirir el modelo Revilux G. La 
, 

inve:rsion 

necesaria para 1 a cor11pra de estos dos equ 1 pos es de $ 480, COO 

pe:sos. 

Hasta aqu( se puede considerar que la selección de la maqui-

naria ha sido rP-'llizada. r:::".;:.:t.en otros t:letallc-::;, corno ~w1 t!Je-· 

rc;s, agujas, ;anchos :"ri! coger lr:is puntos de lc:s p1'Emcfos, etc. 

qut· deben ser c:ons i derados en 1 a se 1 ecc i lr. d~ ~ s4u i po m;.:c .. s.r.r .i .~. 

Para todo t-ste r-qu i po e:,;tr~, qL•e no es N:>!:: i b 1 e de tal 1,~.:--1 o 

hasta que surjan las necesidades especff'icas, y para herramientas 

se aslgnarl una inversio'n de $ 2,000,000 de pesos. 

Independientemente del equipo y la maquinaria n~cesaria para 

1 a produce i ó'n de 1 as prendas,· es 11¡,ccsar 1 o c.clqu ir ir· l..!n<' c.::m i c•nt·t •, 

para el transporte del producto a las bodegas del el lente, La 

CAmioneta pued~ ser de una tonelada y media de c:apAcid~d. 

Una pol (tlca que recomiendan muchos Ingenieros de rnanteni-

miento es la de c:ontar, en li:' misma pl;mta, con las ref'<ic-c:ic>nis 

rnÍs irnpor·tan~ei;, o si se quire cnn 1 ai;; roa's i::oinunrnente 
, 

rias 1 de l~s mAquinas de tejer. 

Muchas veces suC'ede que c:uandn se requ iE't"P. de una de>tc11-minc·­

da refacción, y aunque exista en el pa(s o1 repr·esentante de1 
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f<ibricante de la maquinaria, este no cuemta con la refacciJn 

especÍf'ica y dl.'-be solicita1·la hasta la fa'br-lca. Mientras llega la 

pieza 1 facilmente 5e puede tuner p~r~da la mJquina 15~(as. 

Lo que normalmente hacen las r~bricas textiles es· pedir, 

junto con 1 a maquinaria, un· stock de r·ef'acc 1 enes c.uyo., val DI" esta 

cqrnprendldo entre el 5 y el 10Y. de la Inversión· total de la 

rn 1 rma, 
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, 
En la local izacio'n de la planta se determino que era conve-

.1iente rentar un local en vez de comprar un terreno y construir 
\ 

la nave industrial. Posteriormente se deberC: anal Izar la conve-

niencia de comprar el local. Debido a esto, esta dlstrlbucio'n de 

planta no sera tal, sino mas bien un ana'l is is de los requerlmlen-

tos de espacio c¡ue necesita la ~rnpresa. 

Para el anll lsis de los requerimientos de· espacio se deben 

considerar los siguientes puntos: 
, 

a>.- Are a requer.ida para maquinaria.· 
, 

b >.- Are a requerida para pasillos y accesos. 
I 

c >.- Arf:a requer idc. par· bodegas y taller. 
I 

d). - Are a r·equer ida para serv i e: 1 ·7,;;. san 1 tar i os. 
I 

r: ) • - Are a de comedores para los obr·e1•os. 
, 

f >.- Ar-ea r-equer Ida para of-icinas. 

" g >.- A rea requerida para carga y descar-ga. 

I 

a>.- Area requerida para maquinaria.-

A continuació'n se presenta llna tabla donde se detallan las 

dimensiones de la maquinar-ia. rara algunas de ellas, en las 

cuales el operario no puede estar en el pasillo para real izar ~u 

trabajo, se considera que 1 os requer· 1m1 en tos de espacio 1ne1 uyen 

al operario. Algunas mlqulnas cue requieren de este espacio extra 

son: Todas 1 as máquinas de costur.;i; la tejedor·a manual; 1 as 

' rema11adoras¡ las mesas de corte¡ las planchas y las maquinas de 

i nspe::c i cfn. 



TABLA 14 REQUERIMXENTOG DE ESPACIO , 
' <m:il MAQUINA MEDIDAS Crn l CANTIDAD AflEA TOTAL 

TEJEDORAS 5X1.1 7 38.50 

TEJ,MANUAL 2.8X2 S.60 

OVERLOCK ·2X1 10 20.00 

ATRACADORA 2X1 5 10.90 

REMALLADORA 2. 5X1.5 4 15.00 

H I L 1/ANAOORA 2X1 5 10.00 

ETIOUETAODRA 2Y.1 2 4.00 

MESAS DE CORTE 2.6X1.6 2 8.32 

PLANCHA 2X1.9 1 3.80 

Lf\\.'ADORA 1 1 SX2 3.00 

~f· C•' "ClP.A L 5X2.3 3.45 
,, 

INSPECCION 2.5X1.5 2 7.50 

TOTAL 129. 17 

' bl.- Area para pasillos y accesos.-

El zrea necesaria par-a pas i 11 os y ecc:esos dentro de 1 a 

planta se va a considerar· de un valor igual al ~rea total de la 

maquinaria. por lo que su valor es de 129.17 m • 

Esta ,{raa incluye una posible ampl lacidn de la planta· h.asta 

un 50X de espacio del que dispone actualmente para pasillos y 

accesos. 
, 

cl.- Area requerida para bodegas y taller.-

La pal (tica de la empresa es la de entregar el producto una 

~e~ al me~. Debido a ccto se 1 lenarl la bodega con 15000 suete­

res. "or otra rar·tE, Po;. también pol (tica de la empr·esa t?l contar 

249 
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con la rnat¡;rla prima nncesarla para la ·p1-oducc1tn de treinta 

dÍas. Más adelante se detalla el c:lculo de los requerimientos 

diarios de mate1-la prlrna, por el mornento nos llrnlta1-emos a decir 

que la cantidad diaria de f'lbra requerida es de 1'63 l~gs. por lo 

que la cantidad de materia prima acumulada en la bodega ser: de 

4890 Kgs •• 

Par·a la bodega es necesario contar ce>n .un espacio de 10>:10 

metros, lo que da un área de 100 mi. - , , 
Se contara igualmente con un taller donde se guardaran las 

herramientas y las refacciones de la maquinaria. Ser fa convenien­

te que este ta 11 er f'uera de 6x5 m, 1 o que sumarian otros 80 rn
2 

adicionales. 
, 

d).- Areas de ~erviclo• s~nitarlos.-

Es necesario contar cnn servicios sanitarios para los oh.re"· ¡;, 

res. Estos servicios deben incluir· regaderas debido a que es una 

prestación que establece la ley. 

Las dlmenciones totales de· los servicies sanitarios de 

acuerdo. con tablas que detallan esto en base al nd'rnero de obreros 
. , .z. 

seran de_ 12x5 m, 1 o que da un area total de 60 m • 
, 

e>. - Area de coinedor·es para 1 os obreros. -

Otra prestac i o'n. que por 1 ey otor·gan 1 as ernpresas es 1 a de 
, 

prepare: tonar a 1 os obreros un a rea en donde puedan i nger Ir sus 

al lmentos. Esta prestac iÓn no incluye el que se deba pre>por·c ionar 

los alimentos, pero si un lugar donde puedan calentarlos e inge-

r· Ir-los. 
, 

El area destinada a comedores dE~E alberga~ Q 30 per~onas en 

el turno donde !'une ione el sector de conf'ecc iÓn. f'"l:'é los ottos 
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turnos so 1 o a 1 ber·gar·a" a 4 o 5 ot..a~ea ·os. Oeb ido a 1 os requer i rn 1 e11·­

tos del turno de mayor af'luenc:ia se't'á necesario contar con un 

e;.pac io de aproxirnadürne-nte 10x5 m para el comedor. Se r·equer ira'n 

entonces de otros 50 ~.t. 
, 

f>.- Area para oficinas.-

E 1 C:rea de oficinas se compone de una of' i c i na de aproximada·­

rnen te 3.5x3.5 m para el gerente; un ¡rea de recepci~n donde se 
, 

encontrará la secretaria de Sx~ m¡ un area de 3.5x3.5 m donde el 

técnico -textil pueda realizar su trabajo y un area de 2x3 m.donde 

er:.tara' la oficina del té'cnico de mantenimento. 

El a'rea total pa't'a of.icinas es de 45.5 mL. 
, 

g>.- Area para carga y de~carga.-

El ar·ea necesaria para rea 1 izar operac 1 enes de carga y 

descarga, y posiblemente corl\O garage de la camioneta que se 

'1\ 
cornpre, deber·a~ cwnpl ir el requisito de per-mitir la entrada del 

camiÓn de reparto del proveedor· de fibras. Normalrnente no es 

per·mitido por la poi icla que este tipo de camiones se estacionen 

en hor·as de tr·abajo en 1 a ca 11 e y a veces s 1mp1 emente no se puede 

encontrar estacionamiento. La camioneta de la empresa 
1 

sel"a de 

rnenor·es di mens i enes, por 1 o que no se 1 a toma en cons i derac i é'n 

para r:·eal izar estos ca'lcu-tos. 

Las dimenciones del a~ea de ca~ga y descarga sera'n de 5x3.5 

metros, " lo que significan 17.5 m • 

La siguiente tabla muestra el resumen de los requerimientos 

de espacio de la empresa. 
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, 
TABLA 15 REOLIERIMIEl!TDS DE AREA 

ESPACIO 

MAQUINARIA 

ÁREA RREOUERIDA <m~> 

130 

CALLEJONES Y AílEAS LIB~Ef 130 

BODEGA 100 

TALLER 30 

SANITARIOS 60 

COMEDOR 50 

OFICINAS 50 

CARGA Y DESCARGA 17.5 

TOTAL 567.5 

Estos son 1 os r&r.¡um•· i rn i en tos rn (r. i rn:is de e:spac i o par· a , -... 
planta. ·No es necesario que la nave donde ~e vaya a alojar 1& . , . 

fabrica t~nga esta area de suelo. Se de~e recordar que los proce-

sos de ccnfecció'n se pueden colocar en un segundo piso en caso de 

necesidad. 

Una vez que se disponga de un local que cubra estas necesi­

dades en cuanto a espacio y ubicacio'n, muy probablernente sertf 

necesario adaptarlo para cubrir requerimientos 

construcciones internas, suministro de energía 

, 
de ilurnil",;.cic-n, 

I 
electrica, etc •• 

Para este tipo de ~ventual idad s~ destinar: una ~antidad de$ 

11 000,000 de pesos que ir·:n a farrnar par·te i::~ gastos d~ instala-

ciÓn, los cuales 
, 

seran un rubro de los gastes preo?erativos que 
, I 

se detallaran rnas ~delante. 

En el caso en que se pudiera adquirir en prcpieded el lDc~l, 

y en base a consultas real i:adas, se pudo 3veriguar ~ue el precio 
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por rn~tro cuadrado de terreno construido varia entre $ 50 1 000 y 

5:0,000 pesos. 

Cuando s~ disponga de la planta, ser; necesario real izar una 

distr·ibucio'n de la mls;.1a en base a las dlsponibil idadeo;; con que 

se cuente. Para real i:ar esto se pueden util Izar diFerentes 

mJtodos, algunos de los cuales pueden ser muy sofisticados e 

i ne 1 uyen a 1 gor i drnos de transpor·te. Otros rne't.odos son el Systerna··· 

tic Lay-out Planning, o modelos de distribucic5n bi y ti'l-dirnen-· 

cionales. 

I 
Se recornienda real Izar la distribuclon de la planta en base 

a modelos de distribución bi-dimenclonales. 

Este roé'todo de distribuc:lo'n se bas.; en colocar plantillas de 

mlquinas, equipos o muebles a escala sobre un plano de la planta, 

real Izado a le misma escala, y Jugar sobre ~1 hasta encontrar la 

disposición más conveniente. 

Una ventaja que tiene este 
, 

metodo es su gran fac i 1 idad de 

visual izacio'n, la cual per·mite irnaginar·se el cdrno va a quedar la 

distribucio'n de la planta sin r·equerir realizar· los ceornbios que 

se proponen, hasta llegar a la distribuci;n rn;Ís conveniente. 
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CUANTIFICACION DE INSUMOS,-

Se def lne Insumo corno todo elemento econ~mico que sirve para 

producir un bien o servicio. 

Se ccnsiderar:n como insumos para producir los sueteres a la 

materia prima y a la mano de obra. Ca~a rubro a su vez estl 

contituldo por aportaciones directas e indirectas. 
, . 

CUANTIFICACIO~ DE MATERIA PRIMA.-

MATERIALES DIRECTOS.-

Los-materiales directos con que serÍ necesario.contar sena 

a>.- Lana 

b>.- Hilo 

c >.- Et 1 quetas 

d>.- 8olsas de plÍst'co 

a>.- Requerimientos de lana.-

La producción total de la planta est;f estimada en 100000 

sueteres al año. Obviamente esta cifra no se~: alcanzada desde el 

primer año, asi que se calcula que la pr·oducclÓn es¡:;eraóa sea del 

757. de la producci~n total el pr·imer· año; d•l so;. para el segur.­

do; 90'r. par'a el tercero y a par-tir del cuarto año se puede alcan­

zar· la produce icfn total. 

En base a esto, las necesidades de la.na para estoi:; periodos; 

se estiman como sigue: 

Se tiene como dato que los suetere5 pesan 0.280 Kgs. cada 

une. Se sabe as( mls1~.o que un sueter· est/ cornpu9sto por un l'r·er.-

te, una espa1da, dos mengas y un cuello. 
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En base a 1 os t <-rnc.ñ'as de las rr-enda~ ~e puede c:a l cu 1 ar apro­

>:i madamente, por· medio de r-ecta'ngulos, el a'rea total del tejido 

que posee li:ia pr·enda. Se debe cons i c!er-ar que a pro~>< i me>darnen te e 1 

15'l. del ~rea total de )os r-ectángulos de los lienzos es desperdi-

ciada en el momento del corte. Esta cantidad de desper-dicio ~s 

casi imposible de evitar debido a que las pr-endas no siguen el 

patrón del 1 ienzo que se tejio', sino el patrón de su prop ... 

diseiio. 
, -

Area total estimada cuerpo y espalda l7Sx74x2)0.BS= 9813 cm 
, 
Ar·ea total estimada de dos mangas Cb0xb8x2>0.B5= 6937 cm 
, 

Area total estimada del cuello <5x54l= 270 cm 
, 
AREA ;oTAL ESTIMADA DEL SUETER = 17020 cm 

E.>: i !O ten en 1 a Rep~b 1 i ca Mexicana dos empre-sas que fabrican 1 a 

fibra que nuestros requer-imientos sol;citan. Es deci~ fibra .:on 

una r.=:.,¡:iosiciÓn de ::'Oi: de lana y 70% de acritan. Estas dos empr·e-

sas son Hilaturas Asociadas S.A. y Alta Lana S.A. 

La primera empresa ofrece un producto 11Gmado Crilana con un 

tiempo de entrega de una semana, al precio de 4,013.$/kg. mis 

IVA, lo que da un total de 4,615 $/l(g. y con pago a treinta dÍas. 

El grupo Alta Lana ofrece el producto con tiempo de entrega 

de una semanna al precio de 3,795 $/Kg. m:s IVA, lo que da un 

precio total de 4,364.2'5 $/Kg. Se pueden obtenet" treinta dfas de 

crldito para el pago de este producto. 

La car acter r s";; i ca o denom i nac i o'n de 1 a Fibra es "2/30" 

Aunque ambas empresas ofrecen el mismo producto y r.:on las 

mismas condiciones de entr-ega y pago, no es bueno depender de un 

snlo pr·oVli'Edor en 1 o que respecta a 1 a mate-r- i a prima. 
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Innegablemente el precio de la f lbra del grupo Alta Lana es 

m:s bajo¡ y el usar un solo tipo de fibra le proporciona unlfor-

midad a las prendas. 

Se sugiere comprar los productos del grupo Alta Lana, sin 

descuidar las posibles relaciones que se pudieran hacer con el 

otro proveedor. 

Los requeriml~ntos anuales de lana ·se .calculan de la sl­

gu lente Porma: 

Los···datos con que se cuentan son1 

Hilo 2/30¡ lo que significa que se compone de dos cabos de 

30 1 000 metros, y que esos 30,000 metros pesan 1000 grs. 

P~so del sueter: 280 grs. 

Densidad del tejido: 8 pas~das/cm. 

Si el Ir ea to ta 1 · del sueter fue•··a ccr.s i derada c::imo un cua­

dr-ado, 1 as medidas de este ser· (an de 131 cm. par- 1 ado. 

Se sabe r·ealmente, o se tiene como dato que un cuadrado de 

teJldc de 131x131 cm. pesa 280 g~s. 

A continuación es necesario calcular un "factor de malla" cor: 

el cual poder calcular e1 pes~ rea1 de 1os 1 ienzos a producir, 

Un 1 iem:o de 'gual tarr.<'ño, es decir de 131x131 crn. 1 el cual ha 

sido teji~o con una densidad de a pasadas/cm., requerir-/ lineal­

mente de 8x131x131 = 137 1 288 cm. de fibra, Es decir, e~isten 8 

pasadas/cm X 131 cm = 1048 p~sacas e~ el 1 ienzc. 

Cada"pa~ada m:de 131 cm. =on lo GUPI 

!048 pasadas ~ 131 cm/p~sad~ = 137,263 cm. 
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Esta ser~ la longitud total del hilo rer~sarlo para Fabrl-

car et lienzo en el caso de que sP pusier·a hilo sobre hito. Al 

Formarse el ~ejido se ¿pbe recordar que cada punto Forma una 

malla que absorve una cierta cantidad de Fibra. La diferencia, 

sea en peso o lcngltud, de la Fibra entre el tejido teÓr ico y et 

real es lo qu2 se llarna el "factor· de malla". 

El ·l'actot'· de malla es un nÚmer·o adimencional que indica el 

nJmero de veces que el peso te~rico de un l ien~o, o la longitud 
, ·-teor i ca de la fibra que lo compone, debe ser multiplicado para 

obtener el peso real o ta longitud real de la Fibra que se invir-
, 

tio para producirlo. 

YA que ne es conocida la longitud real de la Fibra utll lrada 

en el sueter, se deben real :zar les c~cu16s en ba~e 21 peso, el 

cual s( es un dato cc~ocido. 

Se ha calculado quP. el 1 ienzo teórico util izC: 1373 ~r:str-os de 

Fibra, y en base a las caracter(sticas de esta se puede encontrar 

la siguiente relacló'n. 

1000 gr X grs. 

30000 m 1373 m 

X = 45;8 grs. 

Este es 
, 

et. peso teor·lco del 1 lenzo estudiado, pero se sabe 

que el peso real es de 280 grs. por to que el f•i:tor de malla 

vate: 

F.M. = 280/45.8 = 6.11 



258 

Gracias b este factor e~ po~iblP D~0ra calcular los requeri­

mientos reales de fibras para alcani:ar la producci~n. 

Los 1 ienzos a producir miden 156:.a4¡ 179x 68 y 5x54 cm. 

Los requerimientos diarios de lana se calculan de la' si-

guiente f'orrna: 

8x74x156 92352 cm. 

8>:68x179 = 97376 crn. 

8:i<S>~54 = 2160 cm. 

Estas son 1 as 1 ong i tudes teÓr i cas de f' i bra por cada 1 i en~o a 

producir. 

Segun 1 as neces 1 da des di aras de pt·oducc 1 Jn, se requ 1 eren: 

500192252> - 334197356) - 500C2160l = 79 1 772 1 90~ cm. 

= 797,729 metroc ~e fibra. 

En base a las caracteri'sticas de la fibra 

1000 grs X 

30000 m 797729 rn 

X = 26591 grs. = 26.6 l<gs 

t 
Este es el peso teorice ne~esario psra ;::·educir 

sueteres diarios. 

, -­. -"' 500 

El peso real se calcula multiplic~ndo el peso teórico ;:ior el 

factor de malla. 

26. t. 1ígs. X 6.:: 

Los r~~~3r:miento~ ~~uales ds fibra sen: 

162. 62 fí<,:shl (a X 200 d fa!' = 32~24 f(gs 
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V 1 os réquer 1 rn i en tos anua 1 es en bilLfi al proCJr·<i1na de produc·· 

cio'n y al precio de 4,364.25 $/kgs son: 

TABLA 16 REOUERIMIENTOS ANUALES DE F!f~AS 

"" 
, 

$/AÑO ANO (/. DE PROOUCCIONl f(GS DE FIBRA 

1 (75i0 24393 106,457,150 

2 <SOY.) 26020 113,554,294 

3 (90Y.) 29272 127,748,580 

4 ( 100/.) 32524 141,942,867 

5 ( 100/.) 32524 14-1,942,867 

Considerando que e 1 15/. en pei:;o de 1 a pr·oducc i Ón de 1 i en zas 

se pierde en el momento ~el corte de los prendas, 1os nivele~ de 

TABLA 17 DESPERDICIO 1~NU1-'L DE FIBRA 

A7'fO (i. DE PROD. ) l<'G'2 DE 1="!81\11 8C::SPER:'.:~CIADOS '!i/f>.ÑO 

<751.) 3659 ~5,968,791 

2 (80%) 3903 17,033,668 

3 (90Y.) 439l : q' : .~2' i'l22 

4 C!OO'l.' 4879 ?. l ' 293 , ! 7 t. 

'5 (l 00/.) 4879 21,293,176 

b),- Requerimientos de hilo.-

p,,,.. cada !'ueter pr·oducido es necesar lc a¡¡l icar 340 C.''·· de 

costuras en 1.; conf~::cion. Estas costural: s:..;; .:.µlicadas en·~= 

proce1~s d& ~c&rlock y remallado principalMen~~. D~ esta forma e& 

necesa~io a~1 !car 100 1000 X 340 = 34,000,000 de centimetrca ¿9 

~ostur·a ;; : c.ñc "'"' el proceso de ~a :cnl'i,,cc: !~r-. 
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En lo que se refiere a los 1 lenzos, se requieren aplicar las 

siguientes costuras diarias en el proceso de overlock e hilvanado 

de los mismos. 

500(156x2 - 74x2l - 334<179>:2 - 68>:2> = 394 1 996 c:m. 

Redondeando la cifra, se nec:esitan aplicar consturas a 

400 1 000 cm. diario5 de 1 ienzos. 

En un añ'o se ti. enen: 

400,000 X 200 = 00,000,000 cm. 

Por lo que las costuras totales son: 

00,000,000 - 34,000,000 = 114 1 000,000 cm= 1,140,000 m. 

Se le otorgara' una cantidad e>:tra de costuras del lO'Y. para 

darle un margen de s~guridad. 

Se puede suponer que por cada cent(metro de c~stura real iza-

do se utilizan dos centfmetros de hile (factor de m~11al. Consul-

tando ccn los proveedores de hilo, se pudo averiguar que el 

precio al mayoreo del hilo es de 269 $/rcilo. Cada rollo contiene 

1000 m de hilo. Los requerimientos anuales de hilo ser(an de: 

TABLA 18 REQUERIMIENTOS Aifüt=-LES DE HILO 

ANO rr. DE PRODUCCIÓN> M. :JE :-: ::_o 'f./AÑ'.:' 

(75/.) 1, 881,000 505,989 

2 <80%) 2, oei:.,, 4co 539,721 

3 <901.l 2,257,200 607,186 

t:. ( 100%) 2,5':'3,000 674,652 

.,. ., ( 100%) '.?: 508,000 674,652 
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el.- P~querlroie:ntos de etiquetas.-

C~da prenda llevara· dos etiquetas. Una de ellas es la de la 

rnarca y la otra es la de las instrucciones para su lavado y 

cuidado, 

La cgntidad de etiquetas a comprar esta relacionada directa-

mente con la cantidad de prendas a producir, por· lo que"-"' tc··.a-

rln estos patr·ones pa1 a sol icit¡¡, .. ¿;1gL•-,as cotizaciones. Los 

precios que se pudieron obtener son: 7.42 $/etiqueta que lleve 

como log"otipo la rnc;rca y 8.75 $/.,.tiqueta que 11eve las instruc-

clones del cuidado de la pr~nda. 

TABLA 19 REQUERIMIENTOS ANUALES DE ETIQUETAS 

AÑO ETIQUETAS A ETIQUETAS 8 $ A $ 8 TnTAL 

75,000 75,000 565, 500 t.56,250 1,2~2,750 

2 60,000 80,000 593,600 700,000 1, 293, 60G 

3 90,C00 9C,OOO 667,800 787,:::::::o ~,4:35:3~0 

4 100,000 100,000 742,000 875,000 1,617,0CO 

5 100,000 100,000 742,000 875,000 1,617,000 

dl.- Req~erlmlentos de bolsa~.· 

La entrega del producto terminedo se real l:c. en bolsas de 
, 

plastlco con la rnarca y el logotipo del el iente, es de:: ir, deAa 

cRdena de tiendas para la cual se producir/ el producto. 

E:>dsten empresas que se dedicar, c. i'abr·icar· bolsas de pla'sti...! 

co con el estampado que se quler3. Su~ pre~;o¡ son de 2~/t:lL~ 

cuando los volJ°menes de compras sr.ibrepa,;an le:=. 50,0C.0 rn1i,:.,iéf1;·;;, 

Debido a esto, es rerGrnendable reali:ar un sr>~o r .. edir1o fil año de 

este producto y ~Pnerlo almacenado en 1~ bodeqa y lueQo lrlo 

utll l¡~ndo a m~r11da que se requl~ra. 
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Se comprarl una bolsa por c~da una de las pr~ndas produci-

das, con lo que el requerimiento anual de bolsas es el siguiente. 

TABLA 20 REQUERIMIENTOS ANUALES DE BOLSAS DE EMPAGUE 
N ' ANO Ci. DE PROOUCCIONl «BOLSAS S/BOLSAS 

1 (757. l 75,000 150,000 

2 <SOY.> so,ooo 160,000 

3 (90%) 90,000 180,000 

4 <100i0 100,000 200,000 

5 ( 1007.) 100,000 200,000 

MATERIALES INDIRECTOS.-

Los materiales indirectos con que seriÍ necesario contar· para 

alcanzar la produccio'n soni 

a> Agua. 

b> Gas 

c> Energfa eléctrica 

d > Detergen te 

e> Cuchillas de corte 

al Requerimientos de agua.-

'El agua es necesaria para los procesos de lavado y para tas 

instalaciones sanitarias. 

Es muy dificil determinar el volumen necesario de e~te art(-

culo, por lo que se le 
, 

asignara un presupuesto de 10,000 pesos 

anua 1 es que !ie cree c:ubr i r·a'n estos gastos. 
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bl Requer I rnl en tos de gas.-

El gas es utll izado exclusivamente para calentar· el aire con 

el que trabaja 
, 

la maquina secadora y la máquina planchadora. 

Se calcula que arnbas rnf qu 1 nas estar·.:fn encendidas el tiempo 

que dura un turno, es decir ocho horas cuando se trabaje a la 

m1x i rna capacidad. M 1 entras esto no suceda, se trabajar· a' con 1 a 

secadora el tiempo proporcionalmente necesario. 

De 9~uerdo con los datos del fabricante de la secadora, esta 

consume die;: ~etros cÚblcos de gas por hora, lo que representa un 
~ 

total de 80 m71 diarios o 16,000 m~ al - La mi srna cant 1 dad ano. se 

r·equ i ere para 1 a p 1 ancha. 

~1 pre~io oficial del gas es de 26.79 $/m3 , por lo que los 

r·equerimientos y costos anuales ser:n los siguientes: 

TABLA 21 REQUERIMIENTOS ANUALES DE GAS 

' J 
ANO (/. oe: PRODUCCION> M DE GAS TOTAL $ 

1 <757.) 24,000 642,960 

2 (807.) 25,600 685,824 

3 (90/.) 28,800 771,552 

4 ( 100%: 32,000 857,280 

5 ( 1001.) 32,000 657,280 

' , c> Requerimientos de energ1a electrica.-

La ener·g(a ele'ctr·lca requerida se puede dividir en tres 

grupos. El primer grupo , , '· comprende la energ1a electrlca requerida 

por 1 as rna'qu 1 nas de tejer. Es;te gr·upo requiere de un vol taje de 

' 220 volts de corriente alterna y trlfaslc:a. 



El segundo grupo comprende a las 
, 

maquinas del sector 
, 

confecciJn. Los requerimientos para estas maquinas es de 

' volts, corriente alterna monofasica. 

El tercer grupo ' esta compuesto por la . iluminacicfn y 
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de 

110 

los 

contactos de toda la planta. Sus requerimientos son de 110 volts 
, .. 

de corriente alterna monofaslca. 

' TABLA 22 POTENCIA ELECTRICA DEL EQUIPO 

EQUIPO CANTIDAD POT. UNITARIA KW. POT. TOTAL KW. 

MAa ·DE TEJER 7 1.5 10.5 

MAO OVERLOCK 10 0.132 1.32 

MAQ ATRACADORA 5 0.132 0.66 

MAO REMALLAODRA 4 0.264 1.056 

MAO 1-: ILVANADORA 5 0.122 0.66 

MAO ETIOUETADORA 2 0.132 0.264 

MAC CORTADORA 4 0.264 1. 056 

MAC LAVADORA 1 3 3 

MAQ SECADORA 1 

MAC PLANCHADORA 0.132 0.132 

Mientras que 
, 

las maquinas de teJer trabajan a tres turnos, 

las dema's ma'qulnas trabajan solamente un turno, por lo que el 

consumo anual del equipo se detalla en la tabla 23. 

Par·a lograr una i luminac l~n adecuada se consul tar·on "tablas 

de carga de alumbrado en general". De acuerdo a estas tablas, en 

una rtbr· 1 ca 1 a carga prorne:l i o es 
:l. de 2C W/m , esta carga Incluye 

1 os contactos para pequeños aparatos. 
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" " TABLA 23 CONSUMO ANUAL DE ENERGIA ELECTRICA POR 'EQUIPO 

EOUIPO CONSUMO ANUAL KWH. 
, 

MAQUINAS DE TEJER 50,400 
, 

2, 112 MAQUINAS OVERLOCK 
, 

MAQUINAS.ATRACADORAS 1,056 
I 

1,689.60 MAQUINAS REMALLADORAS 
I 

MAQUINAS HILVANADORAS 1,05~ 
, 

MAQUINAS ETIQUETADORAS 422.40 
, 

MAQUINAS CORTADORAS 1,689 
, 

MAQUINA LAVADORA 4,800 
, 

MAOUINA SECADORA 1,600 

' MAQUINA PLANCHADORA 211,20 

lOlAL t5,039.20 

Por lo tanto, dado que se tiene una superficie techada de 570 

m.%. se tiene una carga de 11.4 KW., en 
I 

lo que a ilumlnacion se 

refiere. El consumo anual es de 12 h/dfa X 200 dÍas X 11.4 KW. lo 

que da un total de 27 1 360 KWH. 

Los gastos de electricidad del equipo son proporcionales a la 

producción que se alcance, pero los gastos de iluminación se ,. 
consideran Independientes de la produccion. La siguiente tabla 

muestra los consumos anuales totales y los gastos necesarios. Los 

gastos se calcularon en base a que cada KWH cuesta 10 pesos. 
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. . ' , 
TABLA 24 CONSUMO V COSTO ANUALES DE ENERGIA FLECTRICA 

AÑO 
, 

CONSUMO KWH CONSUMO KWH $ MAQUINARIA $ ILUMINACIDN 
MAQUINARIA ILUMINACION 

1 48,780 27,360 487,800 273,600 

2 52,032 27,360 520,032 273,600 

3 58,536 27,360 585,360 273,600 

4 65,040 . 27' 360 650,400 273,600 

5 65,040 27,360 650,400 273,600 

d) Requerimientos de detergente.-

El Jabón es utll izado en los procesos de lavado de 1 lenzos y 

el l~vado de prendas. Se espera que la proporción de prendas que 

requiere ser relav~da sea del 2X, lo que representan diez suete-

res o 2.8 Kgs. Los 1 ienzos pesan 118 Kgs., por lo que es necesa­

rio lavar 121 Kgs al d(a. 

Se requiere colocar para cada carga de tres kilas de teJldo 

unos 80 grs, de detergente, por lo que para cada carga de 18 

kilos, que es la capacidad de la lavadora, se requieren 0.5 Kgs, 

de detergente. Se real izan siete lavadas diarias, con lo que se 

necesitan 3.5 Kgs. diarios de Jabdn o 700 Kgs. al affo. 
, 

Los requerimientos de detergente tambien son proporcionales a 

la produce io'n obten 1 da, El prec lo por k i logr·amo de deter·gente es 

de 227 pesos. La siguiente tabla muestra las cantidades anuales 

de detergente y dinero necesarios para cubrir este •equisito. 
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TABLA 25 REQUERIMIENTOS ANUALES DE DETERC:EMTE 

AÑO ' DETERGENTE I AÑO (% DE PRODUCCION) KGS. COSTO ANUAL 

(75(.) 525 119, 175 

2 (801.l 560 127,120 

3 <901.) 630 143,010 

4 (100/.) 700 158,900 

5 ( 1001.) 700 158,900 

Requerimientos de cuchillas de corte.-

Al cor·tarse los 1 lenzos existe un desgaste en las cuchillas 

que los real izan. Estas cuchillas tlen~n la caracterfstica de 

estar revestidas con teflJn par·a evitar· que las fibras se peguen 

a ellas en el momento del corte. Esto es debido a las altas 

teinpi=ratur·as que por fr ice i Jn alcanzan. 

Consultando con gente encargada de r~al Izar los cortes de 

fibras, se pudo averiguar qi.;e una ct•ch 111 a ti ene una vi da ut i 1 de 

un mes. Las caracterfstlcas por las que duran este tiempo radican 

en un trabajo de ocho horas diarias y afilado permanente de las 

cuchillas. El precio de cada cuchilla es de 3,000 pesos. 

La siguiente tabla muestra los requerimientos anuales de 

cuchillas de corte y sus costos. 

TABLA 26 REQUERIMIENTOS ANUALES DE CUCHILLAS 

- DE PRODUCCIÓN> 
I 

ANO <'Y. NUMERO DE CUCHILLAS COSTO ANUAL 

1 ( 751.) 36 100,000 

2 (80%1 39 117, 000 

3 (901.) 44 132,000 

4 (100%) 48 144,000 

~ ( 100%) 48 144,000 
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, . 
Cuantlf'lcaclon de mano de obra.-

Mano de obra directa.-

La ComislJn Nacional de Salar·los M(nlrnos, la cual es una 

1nst1tuc16n depend 1 ente del Banco de Me'>: 1 co, f' 1 Ja regu 1 armen te 

1 os sa 1ar1 os genera 1 es y profec i ona 1 es que r 1 gen en toda 1 a 

repJb1 lea. 

El terr i ter io nac 1ona1 est: compuesto por cuatr·o zonas de 

salarlos mfnlmos generales. Estas zonas comprenden salarios de 

921 1 1,ois, 1,150 y 1,250 pesos diarios. El Distrito Federal est; 

considerado dentro de la zona cuatro, es decir, la zona donde el 

salarlo mfnlmo es de 11 250 pesos diarios. 

Cuando se cuenta con obreros rnC:s o rnenos capacitados, o de 

acuerde al traba,io q~1e d4fsernpeñen, e,v·i!"':en lo ;_.e lla111an los 

salar·ios mfnirnos profesionales. Estos son ·:;alar·ios bá'slcos que 

fija la comis;~n para r·eglarnentar 1a rernuner·acidn Justa de :os 

empleados. En base a estas reglarnentaci~nes, y de acuerdo a la 

zona donde se paguen estos salarios, se aumenta una determinada 

cantidad de dinero, que es fijado por· la cornisiC:n, al sueldo 

m(nimo general de los obreros. 

A 1 ganar un obrero un sa 1 ario m (ni mo no paga impuestos o 
I 

aportaciones a ni~guna institucion del estado. Como es necesario 

que se encuentren asegurados, ya sea en el I.S.S.T.E., I.M.S.S. o 

alguna otra institucicin simil~r, las aportaciones a estas Insti­

tuciones las debe real izar la empresa. Se considerarÍ un lncre-

nento del 40% sobre el salario base para c~brlr todas las aporta­

ciones ya mencionadas. El salar lo base rn.Ís el incremento del 40% 

forman lo que se llarr.a el "Salario Integ•·ado", 
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Cuando un obrero puede trabajar 
, 

con mas de una 
, 

maquina, la 

Comlsio'n Nacional de Salarios Minimos fija la cantidad total de 

ma'qu 1 nas que puede manejar· un obrero y el sa 1ar1 o que debe perc i -

bir por ello. 

En el caso especifico de los obreros que se dediquen a fabrl-

car los 1 i enzas, es decir, los tejedores, la comlsiJn les fija un 

salario por las pr imer·as dos mÍqu lnas qu~. manejen. Por C.9da 
, 

maquina extra que manejen perc 1 b i rtn un 25'Y. 
, 

de salarlo mas su 

harta 1 l'égar corno m.f>d rno a manejar cuatro ma'qu i nas. 

A contlnuaclÓn se presenta una tabla en la cual se detallan 

todos los requerimientos de mano de obra directa que se necesita 

para obtener 1 a produce i o'n deseada. 
, 

En ella se especifican tanto el numero de obreros net&sarius 

por rubro de actividad, como el salario anual que perciben todos 

ellos trabajando doscientos d(as. 

El 

eJempl o: 

ca'lculo que se 
, 

realiza se expl lcara con el 

Obrero: Tejedor manual. 

Cantidad: 

Turnos: 3 

Salario Integral: $ 1 1 750,00 

Salario anual: l X 3 X 1,750 X 200 = $ 1 1 050 1000.00 

siguiente 

Los tejedores encargados de ' I las maquinas de tejer electroni-
, 

cas seran tr·es por turno. Dos de ellos 
, '. 

estaran a cargo de des 

rna'qulnas, cada uno percibiendo un salarlo completo, y el tercerti 

estarif a cargo de tl""eS maquinas percibiendo 1.25 veces un salarlo 

t<)mpleto. 



l'ABLA 2 7 REQUERIMIENTOS1·0E M/\NO DE ODRA DIRECTA 

OBRERO CANT IDAO TURNOS SALARIO INTEGRAL $/DIA SALARIO ANUAL $ M.N. 

TEJEDOR MANUAL 3 1,750.00 1,050,000 

TEJEDOR 2 3 l,750.00 2,100,000 

TEJEDOR 3 2,187.50 1,312 ,500 

COSTURERA OVERLOCK 10 1 2,258.20 4,516,400 

COSTURERA ATRACADORA 5 1 2,258.20 2,258,200 

COSTURERA REMALLADORA 4 1 2,258.20 1,806,560 

COSTURERA HILVANADORA 5 l 2,258.20 2,258,200 

COSTURERA ETIQUETADORA 2 1 2,258.20 903,280 

CORTADOR 4 1 2,294.60 1,835,680 

PLANCHADOR 1 l 2,270.80 454,160 

LAVADOR Y SECADOR 1 1 1,750.00 350,000 

REVISOR DE PRENDAS 2 1 19750.00 700,000 

DES MANCHADOR 1 1 1,750.00 350,000 

EMBOLSADOR 1 1 . 1,750.00 350,000 

TOTAL 4B 20,244,980 



211 

Los salarlos Integrales G!:ta'n calculados en base a los sala­

rlos m(nlrnos prof'eclonales que f'IJa la Com-lsla'n Nacional de 

Salarlos Minimos. 

De acuerdo a lo que se c~lculo en la tabla se necesitan en 

total 48 obreros, los cuales perclbira'n anualmente un salarlo de 

$ 20,244,980.00 pesos. Esta cantidad se mantiene constante a lo 

largo del tiempo debido a que los salarlos no son proporcional8s 

a la produccidn alcanzada. 

Aunque se podr(a contar con menor cantidad de personal para 

,) 1 can zar 1 as produce i enes de 1 os primeros años, esto no si ernpre 

es posible debido a que no se cuenta con la capacitacio'n y la 

pra'ctlca que conf'ler·e el tlernpo a los obreros. Por C?sta causa se 

c:nntara' con 1 a gente c:.tr ::_.:Jirrf 1a 
,. 

¡:-r c:-d•.:c:c i c•n 

alca."l~ada, en los pr·irneros años, a f'alta de experiencia. 

Es aconsejable que el personal encargado d~ todas las costu­

ra-=: sea remen! no debido a que es un traba Jo que se pr-esti'I rna's a 

la meticulosidad que es caracter(stlco de este St=)<:O en algunas 

activldadi;s. 

Mane de obra Indirecta.-

La m~no de obra Indirecta se compone de un supervisor de la 

produce: 1 dn, e1 cua 1 se presentara' a tr·abaJar en el turno en quEo" 

estt J'vnc i c•nando 1 a ¡:.ar· te de confecc i o'n del producto. Su sal ar 1 ei 

I 
~ensual ser~ de $ 90 1 000.00 peso~. 

As( rnl:..100 e;; nece5oa,.·io contar· con un te'cnlco que <:i= encargue 

c!e da·· ::.an t<:?:" i rn i En to y de tener si err.~ r·e oper·.:n~c t•::i-J e~ 1 as ma'qu i -

na~. Su sueld~ ~en~uel ser/ dm f 150 1 000.~' p~s0E. 
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, 
Es necesario contar con un tecnico textil que se haga cargo 

de real Izar los programas para las mfqulnas de tejer en base a 

1 as muestras que se rec 1 ban del c 1 1 ente. Su func 1 c5n ser/ 1 a de 

real Izar el anfllsls de muestras, establecer los patrones y 

real Izar los programas de computadora para la fabrlcacl~n de los 

lienzos. Su salarlo serl de$ 1501 000.00 pesos al mes. 

Se contara as( mismo con un encargado de .bodega, el cual serl 

el encargado de recibir la materia prima y de entregar el produc-

to terminado as( como las refacciones con que cuente el taller. 

Su salario diario es de $ 2,305.BO pesos y est: estipulado por 

la Comisión Nacional de Salarlos Hlnlmos. 

Para real Izar tas entregas del producto es necesario contar 

con una camioneta ,de carga. Por esta cau!:a e!: tamb;it'n necesario 

contar con un chofer encargado de conducirla. El salario del 

chofer est.{ tamb i e'n est i pu 1 ado por 1 a com is i o'n que 1 o f i Ja en 

$2 1 531.20 pesos diarios. 

La planta necesita as( mismo de un velador encargado de darle 
. , 

prote~clon en los dias que no se trabaje y en tos horarios en que 

no est' ir•baJando todo et personal. Su obl lgacio'n es ta de 

per·manecer tos 3b5 d ( •&, o s 1 se qu 1 ere noche&, del año en 1 a 

planta. Su salar·lo, tambiJn fijado por ta 'comisión, es de 

$2,258.20 pesos diarios. este salario debe ser multipt lcado por 
.. , 

365 d 1as par·a calcular el salario anual. 

La siguiente tabla muestra los requerimientos de mano de obra 

Indirecta y los salarios anuales que perciben. 
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TABLA 28 REQUERIMIENTOS DE MANO DE OBRA INDIRECTA 

EMPLEADO SALARIO ($ ): SALARIO ANUAL ($) 

, 
SUPERVISOR TECNICO TEXTIL 90,000 . 1,000,000 

, 
TECNICO DE MANTENIMIENTO 150,000 . 1,000,000 

ENCARGADO DE BODEGA 2,305.80 $/DIA* 461, 160 

CHOFER 2,531.20 $/OIA* 506,240 

VELADOR 2,258.20 S/DIA** 824,243 

TOTAL 6,471·,(.~3 

NOTAS: 

* = D(a laborable. 

** = O (a natural. 
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CAPITULO 4.-

ANALISIS DE FACTIBILIDAD ECONOMICA-FINANCIERA. 
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' CAPITULO 4 

' ANALISIS DE FACTIBILIDAD ECONOMIC0-FINANCIERÜ 

El obJet 1 ve de este c:.ap (tu 1 o es ana 1 1 zar, eva 1 uar y just 1P1-

car el proyec:to desde un punto de vista econ~mlco y f lnanciero. 

Una vez que un proyecto ha demostrado ser viable en cuanto a 

la posibilidad. de introducir el .Producto al mercado y se puede 

contar con los medios 
, . 

tecnicos para produc:irlo, es necesario 

real Izar un estudio de las Inversiones que se requieren, los 

costos y· gastos en que se 1 ncurr i ra'n y 1 os 1 ngr·e¡;os estimados por 

concepto de ventas. Estos datos proporcionarÍn una idéa de la 

rentabilidad del proyecto y los volumenes de utll idad que se 

pueden esperar. 

Una venta¿~ c:on la que puede con~ar este pro~~ctc Ei la de 

poder disponer del capital necesario pa:·a su real l;:ac:ldn. El 

clie;¡te, es decir, el dueño de la cadena comercial que se enc:ar--

gar; de la venta del produc:to, ha manifestado el deseo de ser el 

IÍnic:o que aporte el capital par.a llevar a cabo el proyecto, As( 

mismo, desea que no se recurra al financiamiento bc;r,cario por 

considerar que el costo del dinero solicitado es muy elevado. 

El an~llsls economlco y financiero, que se real izarl a 

continuación, c:ornprendera' un lapso de c:lnc:o años por consldera~·se 

que este es un tiempo lo suficientemente amplio corno para que la 

empresa se haya consolidado y pueda oper·ar· normalmente. 

Como ya se menclonJ en el 
I 

estudio tec:nico la capacidad 

aprovechada ae la planta ser·a· del 75'Y. el p"'irner añ'o; del 80% el 

segundo; del 90% el tercero y de1 100% en los años subsiguientes. 



276 

El anál lsis económico y financie1'0 se real izará a costos y 

precios constantes por considerar que cualquier Incremento en el 

prec i o de 1 os insumos ser/ repercut 1 do proporciona 1 mente en e 1 

precio final del producto. Esta t:cnica permite real Izar la 

evaluacló'n del pr·oyecto en forma sencilla evitando el tener que 

considerar el fenómeno de la lnflacló'n en las estimaciones que se 

r·eul izan. 

Debido a que el anél lsls econ6mic:o y financiero es una 

eva 1 uac"í o'n a futuro, y dado que 1 a in f' 1 ac i o'n en paises subdesa­

rrol 1 adoses un fenómeno practicamente incontrolable y de niveles 

variables, es muy dificil utll izar 
, 

un metodo·para real izar las 

evaluaciones si se quiere {amar en cuenta la inflac:Jo'n. Esto se 

debe a que no es posible conocer por adelantado la magnit~d de 

los Índices deflactores que ser(a necesario utilizar para estan-

darizar el valor del dinero en el tiempo. 
, 

ANALISIS DE COSTOS.-

En todo anál is is econ~m i co y f' 1 nanc i er·o es nec:esar i o rea 1 i-

zar estimaciones sobre los costos que se van a tener para fabri-

c~r los productos que se quieren vender. Estos costos proporcio­

nan toda la inf'ormaci6n necesaria para cuantificar· ¡;i¡ volumen de 

dinero que ser~ necesario Invertir para sacar adelante la produc-

c i o'n. Luego 
, 

los costos servlran como una base para calcular el 

precio del producto y por ende el monto de 1 a ut i 1 i dad. 

A continuación se hara' una estimacio'n de los costos que 

tendrá' 1 a er~p,...esa en 1 os pr 1 rner·os c 1 neo aÍros. Para este an.:1 is is 

los costos se dividirán en costos de produc:r:io'n y costos de 

actrnfnlst.racia'n y ventas. 



Le·~ c:o\>tos de produce i o~ se componen de: 

a>.- Costos de materia prima directa 

b>.- Costos de mano de obra directa 

c).- Costos generales de fabricacio"n. 

Lr>s costos admlni~tratlvos y de ventas se c-cHnponen de: 

a>.- Costos administrativos 

b>.- Cc~tos de ventas 

, 
COSTOS DE PROOUCC ION. -

a>.- Costos de materia prima directa.-
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En el cap(tulo de la evaluacio'n te'cnica se real izC: la cuan·-

ti fil. .:.el Ón de i nsu1nos que 
. , 

se r·equer 1 r· 1 a prociuc:c; c..".., de 

cada uno de los a~os a 2studiar. Este an&l is is Fue real izado con 

todo detE·1le, por lo que a continuacitin se list;;r·/.; los resulta­

dos de dl:::ha cuantif'icació'n. Si se desean cor.::u~tar los cÍlculoc 

que fueron realizados para determinar estos ces.tos, serrf nec:P.sa­

r io remitirse al cap(tulo anterior en el punto de la cuantifica-

e ion de inE'umt"l;. 

En la tabla 29 se resumen los c~stos de materia prima 

d 1 rec tci rara cada uno de 1 os años de acuer·do a 1 os vo 1 iÍrnenes de 

prod11cc: i Ón. 



TABLA 29 COSTOS DE MATERIA PRIMA ESTIMADOS 

(PESOS) 

MOS 

CONCEPTO 2 3 4 5 

CANTIDAD DE SUETERES 75,000 80,000 90,000 100,000 100,000 

COSTO 

FIBRA DE LANA 106,457, 150 113,554,294 127,748,580 141,942,867 141,942,867 

HILO 505,989 539,722 607,186 674,652 674 ,652 

ETIQUETAS 1,212,7~0 1,293,600 1,455,300 1,617,000 1,617,000 

BOLSAS PLAST ICAS 150,000 160,000 180,000 200,000 200,000 

TOTAL 108,325,889 115,547,616 129,991,066 144,434,519 144,942,867 



279 

bl.- Costos de ma~o de obra directa.-

En el capftulo anterior tambi~1 se calcularon los requari-

mientas de mano de obra directa. De dicho capítulo 
, 

se concluyo 

que es necesario contar con 48 obreros de los cuales 36 trabajan 

un turno y los doce restantes se dividen en tres turnos. 

El salario anual para los 48 obrel"os se est imÓ en 

$20,244,980.00 pesos. los cuales son constantes en el tranccurso 

del tiempo debido a las causas que allá se especii'icaron. 

e)-;- Costos genera les de fabr i cae i Ón. -

Los costos generales de i'abricacio'n son todos aquellos 

costos de pl"oducciÓn que no pueden cuantificarse dentro del costo 

de matel"ia prima directa o dentro del costo de mano de obra 

directe. Algunos rubros que componen e~tcs costoE sen: 

1.- Mano de cbr~ lndirecta 

2.- Materia prima indirecta 

3.- ~zpreciaciones y ~mortizaciones 

4.- Algunos otros costos 

1.- Costo~ ~e mano de cbra in~irecta.-

Los co~tos de mano de obra indirecta fueron deta"1E~c~ an el 

capltulo anter·lcr-, a11a' tar~bil.'1 se estipularon lüs r·e~·~-;,..;--;--•.::: 

del tipo de perecnal y se calcularon sus s¿larioe. 

Les costos totales de mano de obl"a :ndir~cta son de 

Cb,471,643.00 pesos. 

2.- Costo de matcr la prima ln~1recta.-

::uando se reali:Ó la cuantli'1c.~c-1o'n de in,,;.:·,._.,. ta•r.bi~n se 

incluyJ ~n estudio d~tp1 l~do de los re~uer1~¡E~tor dr m~t~rir 
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'prima indirecta. A conti~uacion se presenta la tabla 30 en la 

cual se resumen estos costos para cada año. 

3.- D!?r.or·eciaciones y amortizacio:iPs.-

Las depreciaciones se calculan en base a las disposiciones 

legales vigentes, de acuerdo al rn~todo de la 1 inea recta y si-
, 

guiendo los porcentajes de depreciacion que fija el estado para 

la m~~uinaria, el equipo y el equipo de transporte. 

En la tabla 31 se detallan los costos anuales de deprecia­

ciones y amortizaciones par·a los proxirnos cinco años. 



TABLA 30 REQUERIMIENTOS DE MATERIA PRIMA INDIRECTA ESTIMADA 

(PESOS) 

AROS 

CONCEPTO 1 2 3 4 5 

CANTlDAD DE SUETERES 75,000 80,000 90,000 100,000 100,000 

AGUA 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000 

GAS 642,960 985,824 771,522 857 ,360 857,360 

EN. ELEC. MAQUINARIA 487,800 520,320 585,360 650,400 650,400 

EN. ELEC. ILUMINAC!ON ., 27,360 27,360 27,360 27 ,360 27,360 

DETERGENTE 119,175 127,120 143,010 158,900 158,900 

CUCHILLAS DE CORTE 108,000 117 ·ººº 132,000 144,000 144,000 

TOTAL 1,395,295 1,487,624 1,669,252 1,847,940 1,847,940 



CONCEPTO 

TEJEDORAS 

TEJEDORA MANUAL 

OVERLOCK 

ATRACADORAS 

REMALLADO RAS 

HILVANADORAS 

ETI QU ET ADORAS 

CORTADORAS 

PLAHCHA 

LAVADORA Y SECADORA 

MAQ. DE INSPECCION 

TABLA 31 DEPRECIACION Y AMORTIZACION DE LA MAQUINARIA Y EQUIPO 

(PESOS) 

% DEPRECIACION INVERSION COSTO ANUAL 

20 270,928,000 54,185,600 

20 1,580,550 316,110 

10 4,596,550 459,655 

10 2,366,085 236,609 

10 1,499,200 149,920 

10 2,866,000 286,600 

10 1,153,780 115,378 

10 1,674,400 167,440 

10 2,490,000 249,000 

10 5,560,000 556,000 

10 480,000 48,000 

EQ. EXTRA Y HERRAMIENTAS 10 2,000,000 200,000 

EQ. DE TRANSPORTE 20 4,000,000 800,000 

TOTAL 57,770,312 



TABLA 32 GASTOS GENERALES DE FAORICACION ESTIMADOS (PESOS) 

AROS 

COiiCEPTO .. 1 2 3 4 5 

MA~O DE OBRA IND. 6,471,643 6,471,643 6,471,643 6,471,643 6,471,643 

MATERIA PRIMA IND. 1, 395'1295 1,487,624 1,669¡251 1,847,940 1,847,940 

DEP. Y AMORT. 57,770,312 57,770,312 57 ,770,312 57,770,312 57,770,312 

TOTAL 65,637,250 65,729,579 65,911,207 66,089,895 66,089,895 

, ... , .. _ .. ,,,.,.,' 
"" •\,,,, .. ,., .. 



TABLA 33 DEPRECIACION V AMORTIZACION DEL EQUIPO V MOBILIARIO DE OFICINA 

(PESOS) 

CONCEPTO %DEPRECIACION INVERS ION COSTO ANUAL 

ESCRITORIO GERENTE 10 75,000 7,500 

ESCRITORIO SECRETARIA 10 50,000 5,000 

ESCRITORIO TECNICO TEXTIL 10 50,000 5,000 

ESCRITORIO TECNICO MANTENIMIENTO 10 50,000 5,000 

ARCHIVEROS 10 165,000 16,500 

SILLAS 10 181,000 18,100 

MAQUINAS DE ESCRIBIR 10 300,000 30,000 

TOTAL 87,100 
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Los costos generales de fabricación se cornponen de la ~urnc 

de los tres rubros anteriormente descritos. La tabla ~2 detalla 

los gastos gemer·ales. de fabricación par·a los pro>drnos cir1c.o ;:ños. 

COSTOS DE AOMINISTRACION Y VENTAS.-

a>.- Costos administrativos.-

los costos administrativos se componen a su vez de: 

1.- Sueldos 

2.= Servicios de contabll idad y auditor(a 

3.- Seguros 

4.- Vigilancia 

5.- Depreciaciones y .;r,1ortizaciones 

6,- Renta, mantenimiento y 1 irnpie~a 

'7 .- Otros 

1.- Sueldos.-

A nivel administrativo la empresa cont'arrÍ con los servicios 

de un gerente general encargado de toda la planta. Su suelde. 

rr.E:nsual s.e-r·á de $300 1 000 pesos poi~ lo ql.'e al año se tendr·.:' W>• 

costo de $ 3,600,000 pesos por este concepto. 

Así mismo se contar·a' con los servicios de wna secr·E'tari& 

cuyo sueldo serÍ de $90,000 pesos. El costo anual sera' de 

s1,oeo,ooo pesos. 

El costo total anual en sueldos serl de $4 1 680,0do pe•os. 

2.- Servicios de contabil ldad y audltor(a.-

Ln 1 ey espec 1f1 ca que c:ada empresa que se ha 11 a const 1tui1la 

debe contar· entre su personal con un contador· que -:;e enr..;rgur-; dE; 
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11evar· lc',s lit.:·os ::Je la er11;:ir·eiza. F"I cu~to de un contador ~e lo 

estirr.:ir·o' en $70 1 000 pesos mensuales, por lo que al uño el c·osto 

~e eleva a t840,ono pesos. 

3.- Seguros.-

i"cw cor,c.:epto d¡:, seguros ser·;{ necesario pagar el 1.5i. anual 

de ló ir .. ~r=:iÓn total. Un poco más adelante se detallan las 

inv~~sicnes neceEarias. Por el momento nos 1 !mi taremos a decir 

que el monto total de las inversiones es de $302,065,565.00 

posos. Pbr lo que el costo anual de seguros es de $4 1 530,984.00 

pesos. 

4.- Vigilancia.-

S.:'r·a nf:'t.<:>!;;eor·io crr.plear· a un pal ic(a bancario con ur> sue1c!o 

de .t90,000 p2sos al mes psra que proporcione algo de seg1Jr·idad a 

la r'anta. Su C~Eto &nu&l ~er' de Cl,080,000 pesos. 

5.- Depreciaciones y amortizaciones.-

Las depreciaciones como ya se mene ion~ se cslculan en b~se a 

las disposiciones legales vigentes. 

P6ra los costos administrativos se consider~n las deprec1a­

= ionas del equipo y rnovil iario de oficina. 

En la tabla 33 se detallan los cestos anuales de deprecia­

ciones y amortizaciones para les primeros cinco años. 

6.- Renta, mantenimiento y limpieza.-

Sert necesario considerar un costo de 1 impieza dfi toda la 

p 1anta 1 por· 1 o que se deber.f contar c:on una per!.:.ana con un sueldo 

mensual de $50,000 para real izar esto. El costo anual de limpl~za 

y mantenirnient:ci ser.f de $600 1 000 pE'!WE que se distr·ibuir·Ín en una 

prepare i c5'n del 90'/. par· él costos de produ::c i o'n y el restante 10% 

par·a costo¡; de ;;drninistraci~n. 
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Se debe recordar que al ser rentada la nave industrial el 

~esto del mantenimiento de las instalaciones de la misma corre 

por cuanta del dueño de la nave. 

Se destlnar-á una cantidad de $500,000 pesos mensuales para 

cubrir el rubro de renta del local. 

7.- Otros gastos de administr·acicin.-

Dentro de este rubro se pueden considerar los gastos de 

papelerfa y los gastos de tel~fonos en que puede incurrir la 

emnresa. 

Para gastos de papelerfa se destinarln $60 1000 pesos anuales 
I 

y para gastos de telefono otros $20,000. 

b).- Costos de ventas.-

Se costos de ventas se compohen exc 1 us i vamente por· el costo 

del transporte del producto terminado a las bodegas del c:l i~nte. 

Se recordara' que est1= transpart"e se r·eal izar/ por medio de la 

camioneta que adqulrira' la empresa. Para los gastos de transporte 

se destinara'n $180,000 pesos anuales. 

RESUMEN ~E COSTOS.-

En la tabla 34 se resumen los costos estimados para los 

siguientes cinco ahos. 



TABLA 34 RESUM~N DE COSTOS (PESOS) 

CONCEPTO l 2 3 4 5 

COSTOS DE PRODUCCION 

MATERIA PRIMA DIRECTA 108,325,B89 llij,547,616 129,991,066 144,434,519 144,434,519 

MANO DE OBRA DIRECTA 20,244,980 20,244,980 20,244,980 20,244,980 20,244,980 

MANO DE OBRA INDIRECTA 6,471,643 6,471,643 6,471,643 6,411,643 6,471,643 

MATERIA PRIMA INDIRECTA 1,395,295 ~.487,624 1,669,252 1,847,940 1,847,940 

DEPRECIACION Y At«IRTIZACION 57,770,312 51:,770,312 57 ,770 ,312 57' 77,0,312 57,770,312 .. 
MANTENIMtENTO Y LIMPIEZA 540,000 540,000 540,000 540,000 540,000 

TOTAL COSTO DE PRODUCCION 194,748,119 202,062,175 216,687,253 231,309,394 231,309,394 

COSTOS DE ADM. Y VENTAS 

SUELDOS 4,680,000 4~660,000 4,680,000 4,680,000 4,680,000 

SERVICIOS DE CONTABILIDAD V AUD, 840,000 M0,000 
' 

840,000 840,000 840,000 

SEGUROS 4,530,984 4,530,984 4,530,984 4,530 ,984 4,530,984 

VIGILANCIA 1,080,000 1.000,000 1,080,000 1,oeo,000 1,080,000 

DEPRECIACION Y AfiK>RTIZACION 87,100 il7,100 87,100 87 ,100 87,100 

VENTAS Y OTROS 6,060,000 6,060,000 6,060,000 6,060,000 6,060,000 

TOTAL COSTOS DE ADM, .V VENTAS 17,538,084 17 ~!;38,084 17,538,084 17,538,084 17,538,084 . 

TOTAL DE COSTOS 212,286,203 219,~00,259 234,225,337 248,847,478 ;!48,847,478 



INGRESOS ANUALES ESTIMADOS. -

Los ingresos anuales estimados se calculan en 
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, 
func ion del 

volumen de productos que se ve~dan multiplicados por el precio 

que se fije por ellos. 

Como ya se rnenc i oncÍ se espera vender 75, 000 sueteres el 

primer año, ao,ooo el segundo, 90,000 el tercer·o y 100,000 los 

dernas años. 

De acuerdo a los datos que proporcionJ el el lente se pudo 

calcula~, en el cap(tulo 2 1 los precios de venta a nivel produc-

tor que actuelmente tiene la planta maquiladora. Estos precios 

var·iaban Entre $6 1 000 y $9 1 000 pesos. 

Para no estar del todo d~sfasDdos de estos prPcios, y dado 

dl1cto al ¡:womedio de los precios<• nivel ¡ir-aductor, por lo que el 

precio de cada sueter se f ijarl en $7 1 500 pesos. 

A cont inur;c i,{n se detallan le>!:= ingre~os esperados pc;ra lo;; 

pro>:imos cinco años por concepto de ventas del producto. 

T,;E·'...A 35 INGRESOS fl.~'L't..LES ESrE!"lAOOS CPESOS) 
.., 

ANO CANTIC;.;J DE PRODUCTOS v¡;::·:imos Ir!GPESOS 

1 75,000 56?, ~ªº~ ·':'·:10 

2 80,or.o 600 1 000, :•OC 

3 90,000 675, (''.'.~, ::00 

4 1oc,ooo 750, ooo, o::"' 

5 100!000 750,C.00 1 -~'.) 
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PUNTO DE EQt.IIL TBRIO • ..:. 

Con las ~atas anuales de ingresas y castos, se puede calcu­

lar el punta de equilibrio, el cual determina la cantidad mrnlma 

de productos que debe vender la empresa para no tener pé'rdldas. 

La forma de calcular el punta de equil lbrlo consiste en la 

siguiente secuencia1 

1.- Calcular las costas fijas y los costas variables. 

2.- Se plantea la recta de Ingresas en función del nJrner·a de 

m·t (cull:ls a VE'nder. 

IVT = I. <X l 

3,- Se plantea la rec:'ta .de castas en función del n~mero de 

art (cu 1 as a produc ir. 

CT = CV. CX) - CF 

4.- Se iguala la recta de ingresos con la recta de costos. 

IVT = CT 

5.- Se despeja y evalÜa el nÚrnero rn(nirno de art(culas. 

OP las formulas ~nterioreR se tiene: 

IVT ingreso por ventas 

=precio unitario 

X cantidad a determinar 

CT cesto total 

C~ costo fijo 

C.\' CM: to variable 
¿ 

ln cual •e pu~de ~~reti~r el c2lculo dEl 
, 

p1i:-.to :" :;-:~-Jilitr•::· es~a r6'pr·<i!Se'1tada e•1 la siguiente figura: 
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FIG.1GO GRAFTCA DFL CONCEPTO DF.L PUNTO DE ECllJILIE;RIO 

,,.·l.Y.T. 

$ 

$ 

X X 

El c~lculo del punto de equil lbrio se puede realizar para 

cualquier n~mero de per·iodos. Pi.Ira este r . .?so s;e r,,.c:~ i7?rt el 

cllculo del punto de equilibrio para cinco ~ños. 

Siguiendo la metode>logfa para el ca'lculo del punto de equl-

1 i br i o se ti ene; 

1.- Calcular los costos fijos y costos variables.-

En la tabla 36 se tienen detallados los costos fijos y 

variables para lnr. proxi111os cinco añ'os. 



TABLA 36 RESUMEN DE COSTOS FIJOS Y VARIABLES (PESOS) 

CONCEPTO 2 3 4 5 

COSTOS FIJOS 

MANO DE OBRA DIRECTA 20,244,98D 20,244,980 20,244,980 20,244,980 20,244,980 

MANO DE OBRA INDIRECTA 6,471,643 6,471,643 6,471,643 6,471,643 6,471,643 

RENTA,MANTENIMIENTO Y LIMPIEZA 6,600.000 6,600,000 ~,600,000' 6,600,000 6,600,000 

DEP. EQUIPO DE OPERACION 57,770,312 57,770,312 57,770,312 57,770,312 57,770,312 

DEP. EQUIPO DE OFICINA 87,100 B7 ,100 87 ,100 87 ,100 87,100 

SUELDOS 4,680,0DO 4,680,00D 4,680,000 4,680,0DO 4,680,000 

CONTABILIDAD Y AUDITORIA 840,000 840,000 840,000 840,000 840,000 

EN. ELEC. ILUMINACION 27,360 27,360 27,360 27 ,360 27 ,360 

SEGUROS 4,530,984 4,530,964 4,530,984 4,530,984 4,530,984 

VIGILANCIA 1,080,000 1,080,000 1,080,000 1,080,000 1,080,000 

VENTAS Y OTROS 260,000 260,000 260,000 260,000 260,000 

TOTAL COSTOS FIJOS 102,592,379 102,592,379 102,592,379 102,592,379 102,592,379 

COSTOS VARIABLES 

MATERIA PRIMA DIRECTA 108,325,889 115,547 ,616 129 ,991,066 144,434,519 144,434,519 

MATERIA PRIMA INDIRECTA 1,367,935 1,460,264 1,641,892 1,820,580 1,820,580 

TOTAL COSTOS VARIABLES 109,639,824 117 .007 ,880 131,632,958 146,255,099 146,255,099 
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Las er.uaclones obtenidas para cada una de las 
.., 

anoi; ruer·on 

las siguientes: 

TABLA 37 ECUACIONrs DEL PUNTO DE EQUILIBRIO 

AÑO ECUACIÓN PTO. Ea. <UNID. > 

1 1461. B6<X > - 102,559,379 7500<X > 16,991 

2 1462.60<X> 102,559,379 7500<X> 16,993 

3 1462.59<X> - 102,559,379 75CO <X> 16,993 

4 1462.SS<XI - 102,559,379 = 7500<XI 16,993 

5- 1462.55(Xl - 102,559,379 7500(X) 16,993 

Se puede apreciar que para cada uno de los años, las ventas 

E'speradas t!e la empresa &e encuentran muy por· ene 1 ma del punto de 

equ i 1 1 br· i o. 

INVERSIONES.-

Las inversiones se comronen de activos fijos 

activos fijos intangibles y el capital de trabajo o 

operación. 

a>.- Activos fijos tangibles.-

tangibles, 

capital de 

En este rubro no se considerar·a' por. el mom1rnto el valor d;;:l 

terreno y la planta debido a que no se planea Qdqulrlrlo. SI 

posteriormente se adquiere en propiedad el terreno y las Instala­

ciones de la planta, su valor total pasar/ a formar parte de 

~~tos activos flJos. 

Maquinaria y equipo de producción.-

De acunrdo a los datos obtenidos en el capftulo de la eva-

1uacio'n ttcnica rlel proyecto se 1 lstan a cantlnuacl6n 1a maquina­

ria y el equipo necesario para la real izacidn del proyecto, Los 
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·precios ele los ar·t f c,_11 os esta'n dadtJs en rnonrda nacion.:.l y fueron 

calculados .:.1 tipo de i;arnbio que reg(a r·n ~1 rncrcado el 7 de 

fE·brEro de 1986. Se utiliza I •nismo la cotizaciJn del dolar as1 

controlado que especfficamente ese d(a era de $410 pesos por 

dolar·. 

TABLA 38 REOUERIMIEtHOS DE MAQUINARIA 

MAQUINARIA 

TE~EDORAS ELECTRONICAS 

TEJEDORA MANUAL 

OVERLOCf< 

ATílACAOORAS 

i\f.t-:t.l U.DORAS 

E'T IOl IETADORAS 

CORTAOODRAS 

PLANCHA 

LAVADORA V SACADORA 

Ml)NJOUÍS PARA INSPECCIÓN 

EQUIPO EXTRA V HERRAMIANTAS 

TOTAL 

Mobl1 iaric y equipo de oficina.-

PRECIO M.N. 

270,928,000 

1,580,550 

4,596,550 

2,366,085 

2,866,000 

1, 153, 780 

1,674,400 

2,490,000 

5,560,000 

480, OC'·O 

2,000 000 

297,194,565 

El rnobil iariu y equipo de oficina&~ compone de los siguien­

tes ar·t (culos: 



TAF.:LA 39 MOBILIARIO Y EGUIPO DE flrICitlA 
, 

ARTICULO PP~C!O M.N. 

ESCRITOR ID PARA EL GERFNTE 7~ 1 000 

ESCRITORIO PARA LA SECRETARIA 50 1 000 

ESCRITORIO PARA EL TECNICO TEXTIL 

ESCRITORIO PARA EL TECNICO DE MANTENIMIENTO 

TRES ARCHIVEROS DE OFICINA 

DIEZ SILLAS 

MÁDUINA DE ESCRIBIR 

TOTAL 

Equipo de tr-.:msporte.-

50,000 

50,000 

165,000 

101,000 

300,000 

871,000 

295 

El equipo de transporta se compone ~s u~a c~~ionet& de c&r~~ 

con u11a capacidad de un,;, ~c.r.el.;icl.: y con un v;i~,___,. de ~~,000 1 000 .;!r: 

Total de activas fijos tangibles.-

La totalidad de los activas fijas tangibles se compone de la 

suma de los rubros de la maquinaria y equipo de produccil.n, el 

mobiliario y equipo de oficina y el equipo de tran5porte. Para 

eDte caso los activas fijos tangibles se valuan en$ 8~2,065,565 

pesos. 

b>.- Activos fijos intangibles.-

Los activos fijos intangibles se componen de los gastos 

preoperativos que deber·~ cubrir· la :r;;¡.ires;:: para poder· operar. 

Estos gastos abarcan los Impuestos que se 1 lstara'n a contlnuaci&'n 

y todos los gastos de per·rnisos, instalac iÓn, transporte y seguros 

de la maquinaria. 
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Les gastos de c.:.nstitucio'n rle la empresa, asi' corno lo~ de la 

agencia aduana! y los irnpuastos se detall~n en el siguiente 

cRp(tulo. Por el momento nos 1 imitaremos a utll i:ar las ciPras 

que alll se calculan 

En la tabla 40 se puede ver el desgloce de la maquinaria 

importada y nacional. Para el c:lculo de los activos se tornarán 

los totales allá calculados y sobr·e ellos 

porcentajes que los impuestos lo requieran. 

, 
se calcularan los 

TABLA 40 MAQUINARIA DE IMPORTACIÓN 

MAQUINARIA 

TEJEDORAS ELECTRONICAS 

TEJEDORA MANUAL 

REMALLADORAS 

PLANCHA 

LAVADORA Y SECf'.DOílA 

MANIOUÍS DE INSPECCIÓN 

TOTAL 

MAQUINARIA NACIONAL 

OVERLOCf< 

ATRACADORAS 

H JL VANADORAS 

ETIOUETADORAS 

CORTADORAS 

TOTf.l. 

., • ~·· •···. <..-.- • .... ·~ •••• , .. 

PRECIO M.N. 

270,929,000 

1,5901 550 

1,499,?00 

2,490,000 

5,560,000 

480,000 

282,537,750 

4,596,550 

2,366,085 

2, E?t-6, 000 

1,153,790 

l, 674,400 

12,656,815 

~1 desgloc:e de los g~~tos preLJperatlvos estl detallado en la 

t.1bla 41 que se iH)P.)\a a contlnuac:ldn. 



CONCEPTO 

-Notario 

TA8LA 41 GASTOS PREDPERATJV~S <PESOS> 

-Impuesto de constitucli5n de la empresa 

(71. del capital social declarado) 

-Gastos de alta de la empresa 

-Perrn i so de bomberos 

-Registro de i rnpor ta dores y e>:portador-es 

-Honorarios de la agencia aduanal <0.57. 

del valor de la maquinaria importada) 

-Honorarios por exencion del I.V.A. <0.451. 

del valor de la maquinaria import~dal 

-Iin¡:iui,,sto de Internación de la ruaqu!nar!a 

(101. del valor de la mis~al 

-I.V.A. maquinaria nacional (15Xl 

-Impuesto de internaci&n refacciones <tSX> 

-I.V.A. refacciones importadas (15i.) 

-Gastos de lnst~lacic:<'n 

-Tr·ansporte tle mc.quir.aria (67. tlel valor 

de la maquinaria importada> 

- Seguros de 1 a rro;; qu i nar i a en e 1 tr-ans­

por te C2X del valor de la misma) 

TOTAL 

el.- Capital de trabajo.-

297 

CANTIDAD M.N. 

80,000 

7,000 

29,000 

15,000 

4,025 

1,412,689 

!,271,420 

28,252,775 

2,('31,9t.C 

2,031,960 

1,000,000 

16,952,265 

5,650,755 

60,647,:'171. 

El capital de trabajo o c01pital de operac:IÓn es la cantidad 

~ecearla de dinero para asegurar 1~ continuidad de las ~Deracio-
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nes de lA i;rnpr·e-::a. E:..te 

las polrticas de pago 

capital nP.cesarlo se deterrnlna ¡>n t·.;;s~ a 

y cobrania que establece la empre&a así 

como por las poi fticas de inventarlos que se tengan. De la misma 

f'orrna se debe considl?rar el el'ectlvo necesario que debe e>~istir 

en caja. 

De esta Forma el capital de trabajo se compone de: 

a>.- El'ectivo mínimo requerido 

b>.- Inventario de materia prima 

c>•- Inventario de producto terminado 

d),- Inventario de refacciones 

e>.- Cuentas por cobrar y cuentas por pagar 

a>.- Eft·ctivo mfnirno requerido.-

El eT'ectivo mfnirno requerido se consider·a a la cantidad 

mfnima de dinero disponible que se debe tener en la caja para 

cubrir gastos que puedan presentarse en las opercaciones diaria­

mente. La pol(tica que fija la empresa para contar con efectivo 

m f ni mo es de medio mes de compras. 

bl.- Inventarlo de materia prima.-

Corno ya se mencion6, la empresa establece la polftica de 

'mentener en e;dstenclas un mes de todas las provisiones necesa­

rias para la producclc!n. Esto garantiza una independencia relatl-­

va por parte de 1 a empresa sobre 1 os proveedor· es. Aiin cuando 

a 1 gÚn proveedor· pudiera no entregar a tiempo 1 os productos, queda 

un col ch~n de tre 1 nta d (as de ese producto para soportar· 1 a 

produccl~1. Mientras tanto se debe presionar constantemPnte al 

p~oveedor para que real Ice las entregas. 
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En la tabla 42 ee ancuentran 1 lstados los rPquerlmiontos de 

materia prima para la producción. De aqu( se obtiene el v;ilor dCJl 

Inventario de materia prima que debe existir en el almacen para 

cada año. 

TABLA 42 REQUERIMIENTOS ANUAU?S DE MATERIA PRIMA <PESOS> 

MATERIAL 

AÑO FIBRA HILO DE COSTURA ETIQUETAS BOLSAS 

106,457,150 505,989 1, 212, 750 150,000 

2 .. 113,554,294 539,722 1, 293, 600 160,000 

3 .• 127,748,580 607,186 1,455,300 180,000 

4 141,942,580 674,652 1, 617' 000 200,000 

5 141,942,580 674,652 1, 617' 000 200,oco 

el.- Inventario de producto terminado.-

Es política de la empresa al entregar los productos una ve= 

al rnes, por lo que el inventario medio de pr·oducto terminado 

corresponde a medio mes de ventas. 

dl.- Inventario de refacciones.-

Como ya se mencion& en el est~dío t~cn1co, es necesario 

mantener una provisi~n de.refaccio~es ~e ~aquinaria que gara~tice 

el funcionamiento continuo de la planta. 

Ocb!do a que la maquinaria de confeccl6n no es tan c€~a y 

dado que para ca~i todas ~11as se ruenta con ' un numar·o 1 o s•Jf i-

c ientememte ~r<-r•de, er, Ci'iSO de que ~ .. 1 ¡.,,., .. ., c>l:;¡una de ¡..; · ,~ i;,e 

pr·oceder·a' a r:->par ti r e 1 tr·abajo <?r tr·e , :: ;: d~rn.t = y se proce:fo.r r a a 

~r·cb~Jar tiempo extra ~ora garant!:ar l~ ~roducc:&n ~ientra& ~o 

reparan. 
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La maquinaria que mayor· importancia tiene dentro de la 

planta productiva estl compuesta por las ma'qulnas de teJer elec­

trónicas. Para este t 1 po de rna'qu l nas se d l spondrá de 1 as refac-

c lenes recomendables para garant 1 zar· un trabajo cent i nuo. 

Corno tambi~n se mencionó en el estudio ti::cnlco, los ingenie-

ros textiles encargados de maquinara similar recomiendan tener en 

existencias de un 5 al 101. de la Inversión de la rnaquinar·la en 

refacciones. Para este estudio se considerará suficiente hacer un 

pedido ··-al proveedor de la maquinaria del 57. del valor de la 

inversi6n. Esta lnversl~n en refacciones tendrá un valor de 

$13,546,400 pesos. 

e).- Cuentas por cobrar y cuentas por pagar.-

En cuentas por cobrar 1a 
_, 

cornpan1a se debe regir· por 1 as 
, 

pol fticas que fija el el iente al que se le vendera el producto. 

Su pol (ti ca consiste en pagar la cantidad correspondiente por el 

volumen de productos entr·egados tr·e i nta d (as despud's de haber 1 os 

recibido. La emp~ésa surtir/ el producto al el lente una vez al 
, 

t11E·s, por io que las cuentas por· cobrar se mantendran siempre en 

una cantidad que corresponderl al cociente de las ventas anuales 

entr·e doce. 

En 1 as curmtas por pagar 1 a empresa debe negociar con sus 

proveedores el hecho de que pagara' sus deudas por materia prima 

treinta d(as despuJs de haberlas recibido. Por esta causa en el 

rubr·o de cuentas por pagar· se tendra' siempre el valor· de la 

materia prima anual entre doce. 

As Í mi srno en cuentas por pagar se tendra' el rubro de r·enta 

del local 1 e1 cual es de $500,000 pesos al rnes. 
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Oeterrn 1nac1 o'n de 1 cap 1ta1 ele trab.¡J Jo. -

El capital de trabajo o capital de operacio"n se puede deter­

minar en ,uncio"n del c.flculo do los activos de actividad y de los 

pasivos de actividad. El criterio a seguir es ld~ntico al de un 

balance, en el hecho de que el dinero necesario para trabajar o 

lo pone la empresa o lo ponen los proveedores. 

·En la tabla 44 se detalla el capital de trabajo para los 

proxlmos cinco años. 

Las- Inversiones que se deben real izar en el año cero, o si 

se quiere al Inicio de las actividades de la planta, se componen 

de la suma de los activos '!Jos tangibles, los activos fijos 

Intangibles y el capital de operac1Jn del año cero. 

En los ilÍÍos siguientes :as inversioni-.s necesarias est!n 

determinadas por los requerimiento~ del capital de trabajo. 

En 1 a tab 1 a 43 se muestra 1 ª'· cantidades de d 1 nero nF.?cesa-

rlas a Invertir en el año cero. 

TABLA 43 INVERSIONES EN EL AÑO CE~O 

CONCEPTO 

ACTIVOS FIJOS TANGICLES 

ACTIVOS FIJOS INTANGIBLES 

' CAPITAL OE OPERACION EN EL ANO CERO 

TOTAL 

MONTO • M.t-:. 

302,065,56'5 

60, 647 ,371 

14' 04b, .:oo 

37t, 759,336 



TABLA 44 CAPITAL DE TRABAJO ESTIMAOO (PESOS) 

CONCEPTO o 1 2 3 4 5 

ACTIVOS DE ACTIVIDAD 

EFECTIVO 4,513,579 4,814,434 5,416,294 6,018,105 6,018,105 

MATERIA PRIMA 9,027,157 9,628,968 10,832 ,589 12 ,036,210 12,036,210 12,036,210 

PRODUCTO TERMINADO 23,437 .sao 25,000,000 28,125,000 31,250,000:. 31,250,000 

CUElffAS POR COBRAR 46,875,000 50,000,000 56,250,000 62,500,000 62,500,000 

REFACCIONES 13,546,400 13,546,400 13,546,400 13,546,400 13,546,400 13,546,400 

RENTA 500,000 500,000 500,000 500,000 500,000 500,000 

TOTAL ACTIVOS 23,073,557 98,501,447 104 ,693,473 115,873,904 125,850,715 125,850,715 

PASIVOS DE ACTIVIDAD 

PROVEEDORES 9,027 ,157 9,628,968 10,832,589 12,036,210 12,036,210 12,036,210 

TOTAL PASIVOS 9,027,157 9,628,968 10,832,589 12,036,210 12,036,210 12,036,210 

CAPITAL DE OPERACION 14 ,046,400 88,872,479 93,860,884 103,837 ,694 113,814,505 113,814,505 

VARIACION DEL CAPITAL 

DE OPERACION 14,046,400 74,826,079 4,988,405 9,976,810 9,976,811 
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ESTADOS FINANCIEROS PROFORMA.-

A contlnuaclcfn se presentan los estados preforma, que tréltan 

de predecir el comportamiento econ~mico y f inanclero de la empre­

sa para los proxlmos cinco años. 

Se considerard' una lnversio'n Inicial de $376,259,336 pesos 

los cuales proceden completamente de las aportaciones de capital 

de los soc los. 

Los estados preforma inclyidos en la evaluaclo'n son los 

siguientes: 

1.- Estado de resultados 

2.- Cuadro de origen y apl lcaciÓn de recursos 

3.- Balance general al final de cada <1ñ'o 

Las siguientes tablas muestran los estadus proforma. 



TABLA 4~ ESTADO DE RESULTADOS PROFORMA (PESOS) 

!:OflCEPTO 1 2 3 4 ·5 

VENTAS BRUTAS 550,500,000 600,000,000 675,000,000 750,000,000 750,000,000 

- DEVOLUCIONES (0.5%) 2;762~500 3,000,000 3,375,000 3,750,000 3,750,000 

VENTAS NETAS 549,737,500 597 ,000,000 671,625,000 746,250,000 746,250,000 

- COSTO DE PRODUCCION 194, 748, 119 202,062,175 216,687,253 231,309,394 231,309,394 

• COSTO DE ADM. Y VTAS. 17,538,084 17,538,084 17,538,084 17 ,538,004 17,538,084 

UT. ANTES DE IMPUESTOS 337,451,297 377 ,399,741 437 ,399 ,663 497,402,522 497,402,522 

• I MP, SOBRE RENl' A (·42%) 141,729,545 158,507,891 183, 707 ,589 208. 909 ,059 208,909,059 

·REPARTO DE UTIL.(10%) 33,745,130 37,739,974 43, 739 ,966 49,740,252 49,740,252 

UTILIDAD DEL EJERCICIO 161,976,622 196,247,865 209,951,838 238,753,211 238,753,211 

UTILIDAD ACU~IJLADA 161,976,622 61,976,622 38,224,487 8,176,325 6,929,536 
DISTRIBUIBLE 

• DIVIDEtlDOS 100,000,000 220.000,000 240,000,000 240,000,000 240,000,000 

UTILIDAD NETA 61,976,622 38,224,487 8, 176 ,325 6,929,536 5,682,747 
ACUMULADA 



TABLA 46 TABLA DE ORIGEN Y APLICACION DE RECURSOS PROFORMA (PESOS) 

CONCEPTO o 1 2 3 4 5 

ORIGEN 

APORTACION DE CAPITAL 376,759,336 

UTILIDAD DEL EJERCICIO 161,976,622 196,247,865 209,951,838 238,753,211 238,753,211 

DEPRECJACION 57,857,412 57 ,857 ,412 57,857,412 57,857,412 57 ,857 ,412 

SUW\ ORIGEN 376,759,336 219,834,034 254,105,277 267,809,250 296,610,623 296,809,623 

~PLICACION 

INCREMENTO ACTIVO FIJO 362 ,712 ,936 

INCREMENTO CAP. TRABAJO 14,046,400 74,826,079 4,988,405 9,976,810 9,976,811 

PAGO DE DIVIDENDOS 100,000,000 220,000,000 240,000,000 240,000,000 240,000,000 

SUMA APLICACION 376,759,336 174,826,079 224,988,405 249,976,810 249 ,976 ,811 240,000,000 

DIF. ORIGEU - APLICACION 45,007,955 29,116,872 17,832,440 46,633,812 56,610,623 

EXCEDENTE INICIAL DE CAJA 45,007,955 74,124,827 91,957 ,267 138,591,079 

.. EXCEDENTE FINAL DE CAJA 45,007,955 74 ,124 ,827 91,957 ,267 138,591,079 195,201,702 



TABLA 47 BALA~CE GENERAL PROFORMA (PESOS) 

CONCEPTO o 2 3 4 5 

ACTIVO CIRCULANTE 

EXCEDENTE FLlAL DE CAJA 45,007,955 74,124 ,827 91,957,267 138 ,591,079 .195,201,702 
EFECTIVO MINIMO 4,513,579 4,814,484 5,416,294 6 ,018 ,105 6,018,105 
1 NVEIH ARIO MATERIA PRIMA 9,027 ,157 9,628,968 10,832,589 12 ,036,210 12 ,036 ,210 12,036¡210 

HIVENTARIO PRODUCTO TERMINADO 23,437,500 25,000,000 28,125,000 31,250,000 31,250,000 
IllVENTARIO REFACCIONES 13,546,400 13,546,400 13,546,400 13,546,400 13,546,400 13,546,400 
CUENTAS POR COBRAR 46,875,000 50,000,000 56,250,000 62,500,000 62,500¡000 

ACTIVO FIJO 

MAQUINARIA V EQUIPO 297,194,565 297 ,194,565 240,224,253 183 ,253 ,941 126,283,629 69,313;317 
MOBILIARIO y EQUIPO DE OF. 871,000 871,000 783,900 696,600 609' 700 522,600 
EQUIPO DE TRA~SPORTE 4,000,000 4,000,000 3,200,000 2,400,000 1,600,000 S00,000 
-DEP. Y AMORT. EQUIPO 56,970,312 56,970,312 56,970,312 56 ,970,312 56 ,970,312 
·DEP. Y AMORT. EQUIPO DE OF. 87 ,100 87,100 87 ,100 87,100 87' 100 
-DEP. EQUIPO DE TRANSPORTE i00,000 

ªºº·ººº 
800,JOO 800,000 d00,000 

ACTIVOS DIFERIDOS 61,147 ,371 61, 14 7 ,371 61,147,371 61, 147 ,371 61,147,371 61,147,371 
TOTAL ACTIVOS 335,786,493 448,364,926 425,816,412 396,971,810 395,725,082 394,47a,293 

PASIVO CIRCULAUTE 

CUENTAS POR PAGAR 9,027,157 9,628,968 10,832,589 12,036,210 12,036,210 12 ,0361210 
CA? ITAL 

CAPITAL SOCIAL 376' 759. 336 376,759,336 376' 759 ,336 37ó. 759 ,336 376,759,336 376,759,336 '., ~~' -· - ''"-· ,,.,, "~( .. 
LlTILIOADES (PERDIDAS) 61,976,622 38,224,487 é,,176,325 6,929,536 5,682,747 
~:ETAS ACUMULADAS 

CAPITAL TOTAL 376' 759 ,336 438,735,958 414 ,983,823 384 '935 ,661 383,688,872 382,442,JS3 

T~7AL P.~srv'J .. CAP !Tt.L 385,i86,493 448,364,926 425,816,412 39ó,971,310 395, 725,0ü2 394 ,4 73 ,293 
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Una ve: (j:.Je se. t 1 enen desar·rol 1 ndos 1 os esté:dos i' i nc.r1c i N·c•$ 

¡;roforrna, se deben real izar dos cC:lculos que son de ~·J111a impor­

tar1c i a par·,1 deterro i nar 1 ci converii ene i a de 1 nver ti r c•n C? 1 proyec­

to. Estos cllculas son la tasa interna de retorno y el periodo de 

tiempo para la recuperación de la inversión. 

Tasa interna de retorno.-

Para calcular la tasa interna de retorno <T.I.R.) se plan­

tea primero el diagrama de flujo de r.aja y luego se busr.a la tasa 

de lnterJs para la cual la suma de las utilidades en el tiempo y 

la inversión inicial son iguales. 

El c~lcul o de 1 a T. 1. R. se har~ a c i ncc c,ilos cons 1 derando 

los siguientes valores de salvam9nto y el capital de trabajo para 

el e¡u into año. 

Maquinaria y equipo 

Mob!l iario y equipo de oficina 

Equipo de tr-ansporte 

Total 

+ capit~l de trabajo del quinto aRc 

TOTt..L 

t.9,313,317.00 

522,600.00 

800,CC'O.CC 

70,635,917.00 

113,814,5'.)5.00 

E'n 1 as s 1gu1 entes f 1 gur·as est~n representados 1 os d 1 agr·arnas 

dral flujo de caja. El pr-lrnero de ellos detalla las utll idades del 

q1tlnto año junto con el valor totc.1 de ualvaroli'nto que? fue calcu­

lado en la tabla anterior. El segundo diagrama Jel Flujo de caJ~ 

HD alrnllDr al primero solo que ha sido condensada. 



DlaQrama del PluJo de caja. 

161,976,622 ' 

. 376,759,336 

238,753,211 
196,i4~,865209,951,838 
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184,450,422 

De donde !:'e tiene el siguiente diagr<;ma de fluJo de caja 

r 'Y'densado. 

196,247,862 
161,976,622 'ª 

316,759,336 

238i 753,211 
209,9 1,838 

~ 423,203,633 



Ecuaci~n del flujo de caja: 

O= -376 1 7591 336 f 161 1 976 1 622 CP/F 1 i~,1> + 196 1 247 1 865 

CPIF, iY. 1 2) + 209 1 951,838 CPIF, iY. 1 3) + 238 1 753,211 CP/F 1 l'l.,4> 

t 423 1 203 1 633 CP/F 1 i7.,5l 

Haciendo ensayos de prueba y error se tiene que: 

T.I.R. = 47.4617. 

Periodo de recuperaci&n de la lnversi6n.-
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Este periodo Indica el tiempo que debe pasar antes de r·ecu­

pel"ar- 1 a i nvers 1 (,:-¡ que se rea i i zi5 en e 1 proyecto. Par· a encon tr·ar 

el valor de este periodo se Lttillza el siguiente modelo: 

,,.. 
O = -P t ¿ < FC l J ( P /F 1 i 7., J l 

jd. 

Donde: <FClJ es el f'lujo de caJa neto 'a1 f' inal del añcl J, e 

es la tasa de interes mínima atractiva <T.I.M.A. l ~~ri la LLtal 

los lnversionlsLa~ ~ceptan invertir en el proyecto. s~ bu•c~ e! 

valor· de n 1 que r·eprese:ita e-1 tiempo ~n .:.ñcis en lor.. .:•.:;.le;~ se:· 

recuper·ara 1 a i nvers 1 i!n 1n1 e 1a1 • 

Para obtener el fluJo de caJa neto se toman los valores dE-1 

f'luJo de caJa de la 1.fltima f'lgur·a. 

La T.I.M.A. con la cual se re~o1verl este ~roblema ser' de: 

20Y. ya que aste es el valor del interes rn(nimo atractivo qu!: 

ct;tarfa dispuesto t1 ¿c:ept;ir• el lriver~;lonl~t.,. 
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En la f !gur~ del diagrnma d~l rlujo neto crndensado se puede 

~preciar que el Flujo de caja neto tiene un valor cero entre el 

ar:o dc:.s y e 1 ·año tres 1 por· 1 o r¡ue se debe eva 1 uar el per· i c.:to d..-

recuperacidn entre estos dos puntos. 

Pi'.ra el ;,ño dos, la ecuac:idn del periodo de rec:uperac:irfn es 

de la siguiente forma: 

.., 
ar.c;s, 

O= -376 1 259 1 336 + 161 1 976 1 622 CP/F 1 207. 1 1) ~ 

196 1 247 1 865 <PIF,20% 1 2) 

De doiide !:>e tiene: 

o~ -111,078,903.80 

Esto i nd i c:a que 1 a i nver·!:I i 6n se recupera después dE' dos 

P;;r·;i e 1 año tn·!: 1 1 a ecL1Dc i Ór. del peri odCJ ele r·ccL·;:-crac i Ón es 

de la siguiente forma: 

O= -376,759,88~ ~ 161,976 1 622 CP/F,20%,1) f 

196 1 247 1 865 CPIF,20~ 1 2) t 209,951,838 CP/F 1 2DX.3l 

De donde se tiene: 

o 4 12,087,669.10 

Este valor confirma que el valor de n 1 

el segundo y tercer año. 

se encuentra entre 

Real Izando una interpolación 1 ineal se ohtlene que: 

n' = 2.87 riñas. 
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ANALISIS DE SENSIBILIDAD.-

Va que se puede contar con la posibll ldad de comprar la 

nave, y en el caso en que se decidiera hacerlo, se calculará un 

precio de $50 1 000 pesos por metro cuadrado de constr·ucc i Ón. Es 

decir, que en este precio se incluye el valor del terreno y de la 

nave. 

Para esta alternativa se realizarl el estudio de sensibil i-
, 

dad considerando que este afectara a los rubros de activos fijos 

tangibles, capital de tr·abaJo, a los costos de admini!:.tracibn y 

ventas y a los costos de producción. 

Ces tos de produc:c 1 Ón. -

Los costos de pr·oducc 1 Ón se ven afectados en 1 º"" r·ubros dt-• 

dr:prec 1 ac i Ón y rnc.nten 1 rn i en to. 

Se cc•m:. i riera CJUE? el edil' i e:. 1 C• a co~~.prar t ¡ '"nE' un !r·Eei dP. 600 

ro.J y se requerie·{ de ur.a lnver·siÓn de- tr·einta millor,es de pPsos. 

SP depreciara' en treinta años, lo que significa que el coste. 

anual de la depreciación es de $900,000 pesos. Se calcula esto en 

base a un porcentaje de depreciación Igual a tres, esta cantidad 

pasa a formar parte de la depr·eciaclÓn de obra ;:ivll y ccr.Forrna 

los gastos de producción. 

Se dest 1 nara'n un to ta 1 de dos rn 111 emes de pesos a 1 año para 

~1 mantenimiento da la planta. 

Costos de tidmlnlstraciJn y ventas.-

Los co:stos de
0

adrninistraclÓn y ventas son afectados en el 

rubro de sec;iuros y renta, mantenimiento y 1 impleza. En el rubr·o 

• I 
de s~guros se mantendra el criterio de pagar el 1.5% anual sobre 

el valor· de la Inversión, lo que r·epr·esenta un Incremento i:n los 

costos de seguros de $ ~50,000 pesos. 
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El r·ubro de r·c·nta, mantenimiento y 1 lrnpleza deja de serlo 

para convertirse en el rubro de mantenimiento y limpieza solamen-

te. Este cambio representa un ahorro de $b 1 000,000 de pesos al 

... 
ano. 

La tabla 49 muestra el resumen yeneral de costos para esta 

a 1 ternat iva. 

Activos Fijos tangibles.-

Los activos Fijos tangibles se Incrementan en treinta millo-

nes de pesos, que es el valor que se estima par·a la nave lndus-

tr· I al. 

Capital de trabajo,-

E 1 cap ita 1 de trabajo queda de ta 11 ado en 1 a tab 1 a 49. En 

esta tabla se oml te el rubro de r·e·nta que era de $500 1 000 pesos 

a 1 rnes, 

El activo diferido que aparece en el balance general profor-

maya no Incluye el medio rnllloo de pesos de renta que se pagaba 

por adelantado. 

Las 1nvers1 ones que es necesar 1 o r·ea 1 1 zar s 1 · se qu 1 ere 

seguir esta alternativa son las siguientes: 

CONCEPTO 

ACTIVOS FIJOS TANGIBLES 

ACTIVOS FIJOS INTANGIBLES 

CAPITAL OE TRABAJO EN EL A~O CERO 

TOTAL 

MONTO • M.N. 

332,065,565 

60,647,371 

13,546,400 

406,259,~36 

A cont 1nuac1 Ón se presentan 1 os estados F 1nanc1 eros preforma 

para analizar esta alternativa. 



TABLA 48 RESUMEN DE COSTOS (PESOS) 

CONCEPTO 1 2 3 4 5 

COSTO DE PRODUCCION 

MATERIA PRIMA DIRECTA 108, 325 ,889 115,543 ,616 129,991,066 144 ,434 ,519 144,434,519 

MANO DE OBRA DIRECTA 20,244,980 20,244,980 20,244,9130 20,244,980 20,244,980 

MANO DE OBRA INDIRECTA 6,471,643 6,471,643 6,471,643 6,471,643 6,471,643 

MATERIA PRIMA INDIRECTA 1,395,295 1,487,624 1,669 ,252 1,847,940 1,847,940 

DEPRECIACION V AMJRT. 58,670,312 58,670,312 58,670,312 58,670,312 58,670,312 

MANTENIMIENTO V LIMPIEZA 2,540,000 2,540,000 2,540,000 2,540,000 2,540,000 

TOTAL COS'tOS DE PRODUCCION 197 ,648,119 204,958,175 219,587,253 234 ,209. 394 234,209,394 

COSTOS DE AOM. Y VTAS. 

SUELDOS 4,680,000 4,680,000 4,680,000 4,680,000 1 4,680,000 

SERVICIOS DE CONTABILIDAD 840,000 840,000 
V AUDITORIA 

840,000 840,000 840,000 

SEGUROS 4,980,984 4,980,984 4,980,984 4,980,984 4,980,984 

VIGILANCIA 1,080,000 1,080,000 1,080,000 1,080,000 1,080,000 

DEPRECIACION V AKJRT. 87,100 87,100 87 ,100 87 ,100 87 ,100 

MANTENIMIENTO V LIMPIEZA 60,000 60,000 60,000 60,000 50,000 

VENTAS V OTROS 260,000 260,000 260,000 260,000 260,000 

TOTAL COSTOS DE ADM. V VTAS. ll,98B,084 11,988,084 11,980,084 11,988,084 11,988,084 

TOTAL COSTOS 209,636,203 216,946,259 231,575,337 246,197 ,478 246,197,478 



TABLA 49 CAPITAL DE TRABAJO ESTIMADO (PESOS) 

CONCEPTO o 1 2 3 4 5 

~CTIVOS DE ACTIVIDAD 

EFECTIVO 4.513.579 4,814,484 5,416,294 6,018,105 6.018,105 

MATERIA:'.PRIMA 9.027,157 9,628,968 10,832,589 12.036,210 12,036,210 12,036,210 

PRODUCTO TERMINADO 23,437,500 25,000,000 28,125,000 31,250,000 31,250,000 

CUENTAS POR COBRAR 46,875,000 50,000,000 56,250,000 62,500,000 62,500,000 

REFACCIONES 13,546,400 13,546,400 13,546,400 13,546,400 13,546,400 13,546,400 

TOTAL ACTIVOS 22,573,557 98,001,447 104,193,473 115 ,373,904 125 ,350, 715 125,350, 715 

PASIVOS DE ACTIVIDAD 

PROVEEDORES 9,027,157 9,628,968 10,832 ,589 12.036,210 12,036,210 12,036,210 

TOTAL PASIVOS 9,027,157 9.628,968 10.832,589 12.036,210 12.036,210 12,036.210 

fAPITAL DE OPERACIOH 13,546,400 88,312,479 93,360,884 103,337,694 113.314.505 113,314,505 

VARlAClON DEL CAPITAL 
DE OPERAClON 

13,546,400 74.826.079 4,988,405 9,976,810 9,976,811 



TA6LA 50 ESTADO DE RESULTADOS PROFORMA (.PESOS) 

CONCEPTO l 2 3 4 5 

VENTAS BRUTAS 552 1500. 000 úOU,000,000 675,000,000 750,000,000 750,000,000 

: DEVOLUCIONES (0,5%) 2, 16a ,5oo 3,000,000 3,375,000 3,750,000 3;750,000 

VENTAS NETAS 549',737',500 597,000,000 671,625,000 746,250,000 746,250,000 

- COSTO OE PRODUCCION un ,9AB; 119 204,958,175 219 ,587 ,253 234,209,394 234,209,394 

- COSTO DE ADM. Y VTAS. 11=,900,084 11,988,084 11,980,084 11,988,084 ·11,988,084 

UT. ANTES DE IMPUESTOS 340,101,297 380,053,741 440 '049 ,663 500,052,522 500,052,522 

- IMP. SOBRE RENTA (42%) 142,842,545 159,622,571 184,020,859 210,022,059 210,022,059 

-REPARTO OE UTIL. (10%) 34,010,130 38,005,314 44,004,966 50,005,252 50,005,252 

UTILIDAD DEL EJERCICIO 163,248,622 182,625,796 211,223,834 240,025,2ll 240,025,211 

UTILIDAD ACUMULADA 163,248 ,622 43,248,622 25,674,418 6,898,256 6,923,461 
DISTRIBUIBLE 

- DIVIDENDOS 120,000,000 200,000,000 230,000,000 240,000,000 240,000,000 

UTILIDAD NETA 
ACUMULADA 

.. 43,248,622 25,674,418 6,898,256 6,923,467 6,948,678 



TABLA 51 TABLA DE ORIGEN V APLICACION DE RECURSOS PROFORMA (PESOS) 

CONCEPTO o 1 2 3 4 5 

9RIGEN .... 

APORTACION DE CAPITAL 406,259,336 

UTILIDAD DEL EJERCICIO 163,248,622 182 ,625. 796 211,223 ,838 240,025,211 240,025,211 

DEPRECIACION 58,757,412 58,757,412 58,757,412 58,757,412 58,757 ,412 

SUMA DE ORIGEN 406,259,336 222,006,034 241,183,208 269,981,250 298,782,623 298,782,623 

APLICACION 

INCREMENTO ACTIVO FIJO 392,712,936 

INCREMENTO CAP. TRABAJO 13,546,400 74,826,079 4,988,405 9 ,976 ,810 9,976,~11 

PAGO DE DIVIDENDOS 120,000,000 200,000,000 230,000,000 240,000,000 240,000,000 

SUMA DE APLICACION 406,259,336 194,826,079 204,988,405 239,976,810 249 ,976 ,811 240,000,000 

DIF. ORIGEN - APLICACION 27,179,955 36,194,803 30,004 ,440 48,805,812 58,782,623 

EXCEDENTE INICIAL CAJA 27,179,955 63,374. 758 93,379,198 142,185,010 

EXCEDEHTE FINAL DE CAJA 27,179,955 63,374,758 93,379, 198 142,185,010 200,967,633 



TABLA 52 BALANCE GEílERAL PROFORMA (PESOS) 

CONCEPTO o 2 3 4 5 

ACTIVO CIRCULANTE 

EXCEDEIHE FINAL DE CAJA 27,179,955 63,374,758 93,379,198 142 ,185.010 200,967,633 . 
EFECTIVO MHlIMO 4,513,579 4,814,484 5,416,294 6,018,105 6,018,105 

IilVENTARIO MATERIA PRIMA 9,027,157 9,628,968 10,832 ,589 12 ,036 ,210 12,036,Ú~ 12,036;210 

INVENTARIO PRODUCTO TERMINADO 23,437,500 25,000,000 28,125,000 31,250 ,000 31,250,000 

INVENTARIO REFACCIONES 13,546,400 13,546,400 13,546,400 13 ,546 ,400 13,546,400 13,546,400 

CUENTAS POR COBRAR 46,875,000 50,000,000 56,250,000 62,500,000 62,500,000 

.;cTIVO FIJO 

TERREilO Y OBRA CIVIL 30,000,000 30,000,000 29, 100,000 28,200,000 27 ,30qJJOO 26,400,000 

MAQUH!ARIA y EQUIPO 297,194,565 297, 194 ,565 240,224,253 183,253,941 126 ,2s'3 ·6:29 69 ,313,317 
~ . 

MOBILIARIO y EQUIPO DE OF. 871,000 871,000 783,900 596 ,800 609 ,700 522,600 

EQUIPO DE TRA~SPORTE 4,000,000 4,000,000 3,200,000 2,400,000 1,600,000 800,000 

-DEP. y Al·iOR. EQUIPO 56,970,312 56,970,312 56,9i0,312 56 ,970 ,312 56,970,312 

-:JEP. y AMORT. EQUIPO DE OF. 87,100 87,100 :7, 100 S7 ,100 8i,100 

-CEP. EQUIPO DE TRA~SPOR~E 800,000 800,000 acu,ooo 800,000 800,000 

-DEP. TERREllO Y OBRA CIVIL 900,000 900,000 9CO,OOO 900 ,000 900,000 

ACTI~OS DIFERIDOS é0,647,371 é0,647,371 60,647,371 60,647,371 60,647 ,371 60,647,371 

70TAL ACTIVOS 415,286,493 459 ,136 ,926 442,766,343 425,193,802 0:25,219,013 425,244,224 

PASIVO CIRCULANTE 

curnTAS POR PAGAR 9,027,157 9,628,968 10 ,832 ,539 12 ,035 ,210 12 ,036 ,210 12,036,210 • , •. ,. , •• ..._t ... ;! ~ ····-~ ...... 

CAPITAL 

CAPITAL SOCIAL 406,259,336 4C6,259,336 406,259 ,336 406,25),336 406,259,336 406,259,336 

~T!LIOADES (PERDIDAS) 43,248,622 25,674,418 6,89J,256 6,923,467 6,948,6nl 
~;E7AS ACUMULADAS 

::il.ºriAL TOTAL 406,259,336 449,507,958 431, 933, 754 413,157,592 413,182 ,8~3 413,208,014 

7:7 AL PASIVO + CAPITAL 415,286,493 459,l3ó,926 4.+2,766,343 425,19J,802 425,219,013 425 ,2&!.+ ,22.: 
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T~sa interna de retorna.-

Para el cllculo del diagrama de flujo de caja se considera-

ran los siguientes valores da salvamento: 

CONCEPTO 

Maquinaria y equipo 

Terreno y obra civil 

Moblliari,o y equipo de oficina 

Equipo de transporte 

Total 

+ Capital de trabajo del quinto año 

TOTAL 

MONTO $ M.N. 

69,313,317 

26,400,000 

522,600 

000,000 

97,035,917 

113,314,505 

210,350,422 

El diagrama condensado del flujo de caja es el siguiente: 
450,375,633 

211,223.838 240,025,211 
182,425,796 ~ 

163 .248 ,622 

406,259,336 

La ecuación del. flujo de caja es la siguiente: 

O= -406,259,336 + 1ó3,24B,l22\?/F, iX,: > f 

182,42~,796(P/F, 17.,2) f 211,223,839<PIF,ii.,3l + 

240,025,211<PIF, iX 1 4) t 450,375,633(P/F 1 i~,51 
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De donde: T. I.R. :.: 43.27% 

Per 1 odo' de recuperac 1 ~n de 1 a 1nvers1.Ó~. -

En base al mismo diagrama de fluJo de caja se puede obtener 

el periodo de recuperación de la Inversión. Se considerará la 

rnlsma T.I.M.A •. 

Para el año tres se tienes 

O= -406,259,336 + 1631 24B,622<PIF,201.,1> + 

- 1B2,425,796CP/F 1 20X 1 2l + 211,223,B3B<PIF,20%1 3> 

o '/- -21,298,219 

Para el cuarto año se tiene: 

O= -406,259,336 + 163,24B,622CP/F 1 20X,1> + 

182 1 42S,796<PIF,20X,2> t 21t,223,838(P/F 1 20X,3> + 

240,025 1 211CP/F 1 20%,4> 

o f. 94,454,679 

Interpolando 1 lnealmente se encuentra que: 

n' = 3. 18 años. 
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Existen innumerables definiciones de empresa1 una. de ellas 

dice: "Empresa es la unidad econó'mico-social en que el capital, 

el trabajo y la administración se coordinan para realizar una 

producción o servicio socialmente util, de acuerdo a las exlgen­

c 1 as del b 1 en comifn 11
• 

, 
Si se desea constituir una empresa en Mexico, es necesario 

conocer y clasificar el tipo de empresas que existen, para luego 

poder elegir entre alguna de ellas la que má's convenga a nuestros 

intereses. 

Existen muchas Formas de clasiFlcar a las empresas¡ por el 

tipo de producto que elaboran; por el capital que poseen; por el 

nu'rnero de trabajadores; etc., etc., etc •• 

La clasificación de las empresas de acuerdo con el tipo de 

producto e&1 

a>.~ Empresas de bienes de consumo: Cal imentos y vestido> 

b>.- Empresas de bienes de consumo duradero: CautomÓviles, 

televisores, etc.> 

c>.- Empresas de bienes de producciÓn: <proveen maquinaria> 

d>;- Empresas de servicios personales: <consultarlas, cen­

tr·os de investigacio'n, etc.> 

e).- Empresas de servicios pSblicos y privados: (bancos, 

transportes, energía ele'ctr·ica, etc.> 
, 

La clasiflcacion 

trabajadores es: 

de 1 as empresas de acuerdo a 1 nJmer·o de 



al.- Empresa artesanal o familiar: 4 o 5 trabajadores 

bl.- Empresa pequeñas 6 a BO trabaJadores 

el.- Empresa mediana: 80 a 500 trabajadores 

d).- Empresa grande: mas de 500 trabajadores 

Ex 1 ste otra c 1as1f1c·ac1 Ón de empresas: 
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a>.- Empresas primarias: <agricultura, silvicultura, pesca y 

ganader (al 

bl.- Empresas se~undarlas: <minería, construcclc'n y manufac-

tura> 

cl.- Empresas terciarias1 <comercios, transporte, electrici­

dad, gas, agua y servicios en general) 

Las empresas desde el punto de vista Jur(dico púeden ser 

propiedad de un solo individuo o dE varios asociados; y pued~n 

ser· soc 1 edades e i vi 1 es o mercant i 1 es. La caracter ( st i ca que 

tienen las sociedades mercantiles es que su f'in f'unda111ental es el 

1 ucro. 

Las sociedades mercantiles se pueden clasificar en1 

a>.- Sociedad en nombre colectivo.-

En este tipo de sociedad los socios responden en forma 

illrnitada a las obligaciones sociales que hayan contra(do, tanto 

en grupo·corno Individualmente; e!i de1=ir que cada socio debe 

responder por la totalidad de las obligaciones. Estas sociedades 

E''dsten bajo una razón social que normalmente al final tienen la 

denominacion "y cia."; "y asociados"; etc. 

bl.- Sociedad en comandita simple.-

En esta sociedad e):i~tan dos tipos de socios con diferentes 

r p!;;po:i¡;:.;!;> i 1 1 dades, estas son: 
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Comanditados.- Estos socias responden a las c1bl lgaclanes 

contra(das en forma similar a los socios de la sociedad en nombre 

calect 1 va. 

Comanditarios.- Estos socios esta'n Únicnrnente abl lgados al 

pago de sus aportaciones y no responden a ningún tipo de obliga­

ciones contra(das por la sociedad. 

c>.- Sociedad de responsabil ldad 1 imitada.-

En este tipa de sociedad la respansabil idad de los sacias 

esta' limitada al pago de sus aportaciones sin que las partes 

sociales, es decir, el valor de la empresa que cada socio posea, 

esté representada por t(tulos negociables. 

d>.- Saciedad an~nlma.-

socios solo responden por el monto del capital social aportado. 

las partes sociales se representan por acciones o tft.~las nego­

ciables, y la razo'n social va seguida de un S.A •.• 

e>.- Sociedad en comandita por acciones.-

En este tipo de sociedad los sacias cc;;i.:.nditados y C''r~andi-

tar i os se rigen por las r·eg 1 as de 1 a sociedad ano'n i ma. A 1 a 

denominación 
, 

o razon 

siglas: S. de c. por A. 

social se 

f).- Saciedad cooperativa.-

le debe ane:..:ar· 1 as siguientes 

Esta saciedad está constituida por obreras a campesinas, 

normalmente con aportaciones del e5tada para desarrollo 3~rario o 

f abr i 1. 
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g>.- Sociedad anónima de caplta1 varlab1e.-

Este tipo de sociedad es simi1ar a la sociedad an~nlma 

slmp1e, con las diferencias de que 1as variaciones del capital 

social de 1a empresa son dec1aradas en los documentos financieros 

pero no 'necesitan ser protocol 1 zados en 1 a secretar (a de Hac i en­

da. La razón social debe ir acompanada de las siglas S.A. de C.V. 

De acuerdo a lo expuesto, e1 tipo de empresa que se debe 

constitu\;, en concordancia con la clasificaciJn por "tipo de 

producto", es una empresa de bienes de consumo. De acuerdo al 

11 nJmero de trabajadores", la sociedad pertenecerfa a una emprasa 

pequeña; y de acuerdo a la "clasiflcació'n de socit'!dades mercanti-

1es", es conveniente constituir una empresa con denorninaclÓn de 

sociedad anónima de capita1 variable. 

La ventaja que se refiere a la variacic{n de1 capita1 social 

de la empresa puede ser explotada desde el mi~mo instante en que 

·Se const 1 tuye esta. En el momento en que una nueva empresa se 

consl i tuye para iniciar sus funcione&, debe pagar a 1 estado un 

impuesto del 7'Y. sobre el valor del capital social que declare. El 

proCE.'d !miento espec (f i co por medio del cual una nueva empresa se 

p•Jede beneficiar· de la cliusula "capital variableª consiste en 

c!E·:.lar·ar, al mo1nento de costituirse, el capital social mfnimo 

requerido por el· estado; para luego, despu:s de pagar el impuesto 

~obre .;1, inc:rernentarlo segJn las necesidades espF.c(f!icas de la 
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I 
PROCEDIMIENTOS JURIDICO -FINANCIEROS PARA CONSTITUIR UNA 

EMPRESA.-

Se descr 1b1 rcfn a cent 1ni.Jae1 cfn tres proced 1rn1 en tos necesar 1 os 

para constituir y hacer operativa una empresa que requl.ere Impor­

tar alg~n tipo de maquinaria, Los procedimientos son los slgulen-

tes: 

al Procedimientos 

la empresa. 

Jur(dicos de constituci~n y 
, 

operacion de 

b l -Procedimientos jur- ( d 1 ces de 1rnportac1 Ón de maquinar 1 a. 

el Procedimientos financieros del pago de la maquinaria 

i mpor-tada. 

a).- Procedimientcis jurÍdlc.os cíe constíLuciÓn y ciper·acio'n de 

la empresa.-

Los procedimientos jur·fdicos para constit .. Jir y hacer e.pera-

ble una empresa son los siguientes; 

1.- Escribir el acta constitutiva de la empresa. 
, 

2.- Escrituracion de la socled~d. 

3.- Dar de alta a la empresa en la Secretar(a de Hacienda y 

Crédito PÚbl leo y en la Tesorerfa de la FedGraciÓn. 

4.- Solicitud del permiso de iros.talac:iÓn de la delegacidn 

correspondiente. 

5.- Solicitud del permiso de bomberos. 

b.- Sol ic:itud del permiso de la Secretarfa de Salubridad y 

Asistencia, 

7.- Solicitud del permiso de FuncloGarnlento de la SecretGrfa 

de Comercio y F~rnento Industrial, 
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1.- Escribir el acta constitutiva de la empresa.-

El acta constitutiva de la empresa es el documento donde se 

encuentran estipulados los estatutos de la sociedad que se quiere 

formar. Esta acta es redactada en presencia de todos los socios y 

en ella se detallan las reglas con las cuales se va a regir el 

funcionamiento de la sociedad. 

Algunas de las claJsulas que se detallan en las actas cons­

t itutl~:s son las siguientes: Forma de las acciones1 cantidad de 

acciones que posee cada socio¡ procedimientos para incrementar el 

capital s.oclal de la empresa; procedimientos de reparto de utili­

dades de 1 a empresa o re 1 nvers i ó'n de 1 as ro 1 srnas¡ ti ampo por el 

cual la sociedad operar/ (puede ser lnd~Plnldo para lo cual se 

a1~osturnbr·a l'ljar un plazo de 99 añosl; reglas par·a la venta o 

1 i qu 1 dac i o'n de 1 a empresa¡ cond i cienes para aceptar nuevos so­

cios; condiciones para ernitir nuevas acciones¡ establecimiento de 

prioridades en 1 a compra de 1 as acc 1 enes ·.en caso de que a 1 gJn 

5ocio decidiera abandonar la sociedad; etc. 

Todos esto: puntos se redactan bajo la supervisiJn de un 

abogado o de un notar· lo que estfÍ capacitado para manejar· c1i:usu-

las mercantiles. 

Cuando una sociedad decide no emitir acciones que sean 

negociables ~n la Bolsa de Valores, es conveniente que las accio-

ne!: de la sociedad secin "nominativaE-"1 es decir, acciones no 

negociables en las cuales figura el nombre del dueño de h·s 

mls;raa~. La ventaja que tiene r::f:>te tipo de acciones radica en que 

en caso de pérdida o r·obc de las mismas, la ernpl"esa y 1011 socios 

q11e.:l~:n ¡:wotejidos cor:~r·a posibles manipulaciones que !;C pudiera 
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hacer con ellas. De ta misma forma, este tipo de acciones impide 

que alguno de tos socios pudiera' negociarlas al margen del cono-

cimiento de la sociedad. 

2.- EscrituraciJn de la sociedad.-

En presencia de un notarlo pJb1 leo los socios declaran su 

deseo de constituir una empresa de ciertas caracteristicas que se 

regira'por et acta constitutiva que elaboraron. 

En et caso ·en el que se deseara constituir una sociedad 

ano'nima de capital variable se deben cumpt Ir los siguientes 

requisitos: 

a>.- M(nimo cinco socios. 

b).- Capital social no menor a $ 100,000.- pesos. 

e).- Exhibir· un 20Y. del capital social si es en efectivo. 

d>.- Exhibir un 100% del capital social si estÍ constituido 

por equipos o algÚn otro tipo de activo fijo. 

En caso de que la sociedad 
, . 

sea de algu~ otro tipo, se deben 

cumplir los requisitos que fiJa el estado para que pueda consti-

tu irse. 

Una vez que se han aclarado todos los puntos necesarios, el 

notario redacta las escrituras de la e~pre~a; y tanto el notario 

co~o los socios ta firman de conformidad para darle vator legal. 

En este momento queda constituida la empresa. 

Los notarios cobran normalmente, y en esta epoca, 80,000 

pesos por ta realizacio'n de este tr:mite. Esta cantidad forma 

parte! de 1 os gastos preoperat 1 vos de 1 a empr·esa. 
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3. - Dar de a 1 ta a 1 a ernpr-esa en 1 a SE'c:ret'ar· fa de Hac 1 anda y 

, , I ' 
Credito Publico y en la Tesorer1a de la Federacion.-

A partir del mornc:mto en que el notarlo le confiere caracter 

legal a las escrituras de la sociedad, se dispone de trelrita d(as 

para "dar de alta" a la ernpresa en la Secretar(a de Hacienda y 

Crédito P~blico y en la Teorerfa de la Federación. 

El procedimiento para dar· de ü 1 ta a 1 a empresa consiste en 

registrarla, en las dos oficinas ya rnencionadas, para obtener el 

Registro Federal de Causantes. y la C6dula de Ernpadronamiento. 

Para poder real izar este tr·amite se deben presentar las 

escrituras de la empresa y se debe pagar el impuesto de Constitu-

cien de la Eropr·esa, el cual equivale al 71. del valor del capital 

~oc:lal declarado. 

Nor·malmente el encargado de real izar estos tra'mites es el 

contador de la empresa. Toda empresa debe contar, por ley, entre 

su personal con un contador encar·gado de 1 levar los 1 ibros de la 

misma. El gasto del papeleo para dar de alta a la empresa es de 

35,000 pesos, los cuales tarnbi!Ín f'or·roan parte de los gastes ¡::.r-eo­

per·ativos. 

Nor-rn;:,lrnente la empresa no cuenta, hasta este momento, con un 

domlcil lo puesto que todav(a no solicita el permiso de instala­

ci~n en alguna delegaci&n. Como el proporcion~r el domicilio de 

la empr-esa es un requisito que se deba cubrir para poder- darla de 

alta, se presenta un cfr-culo visioso qL1e lai:; autoridades todav(a 

no soluc lonan. 

Una alternativa p~ra romper el cfrculo vicioso anter-lormente 

descrito consiste en que la ernpr·esa proporcione provisionalmente 

el dornicillo del contador- a fin de llevar adelante este tra'mlte. 
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4.- Sol lcitud del permiso de Instalación de la delegación 

correspondiente.-

Cuando ya se tiene determinado el lugar donde se ubicar~ la 

planta, se debe sol lcltar a la delegación el permiso para poder 

instalarse. 

Cada de 1egac1 o'n se d 1v1 de en sectores que corr·esponden a 1 as 

siguientes ;reas: 

al Área comercial. 

bl A~ea industrial. 
I 

el Area habltacional. 

d l Áreas mixtas. 

Par-a poder obtener el permiso de Instalación, es nPcesario 

que la planta quede ubicada l!n alguna ár·ea industrial o rnixta de 

la delegación. Adema's de este requisito es necesario presentar 

las escrituras de la ernpresa; el Registro Federal de Causantes y 

la Cédula de Ernpadronamiento. Se debe tarnbie:r:i especificar el tipo 

de industria que se va a instalar; los Índices de contaminación 

que alcanzar:; las necesidades de agua, etc •• 

Una vez que se cuenta c:on es te perm 1 so, se puede comenzar· a 

instalar la planta o acondicionar el local para el funcionamiento 

de la misma. 

5.- Solicitud del permiso de bomberos.-

El permiso de bomberos es una autorización que otorga este 

cuerpo a las Empresas, para que puedan operar sus plantas une ve= 

que se ha compr ol;ado 1 a seguridad de 1 as mismas. 

Para poder· obtener· este permiso es necesario pr·esen tar 

planos de las instalaciones de la planta, en donde ~e especf fi-
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quen las sal Idas de emergencia, areas de bodegas, localización de 

llaves de agua, local izacicin de puertas y ventanas, etc •• 

Se debe cumplir también el requisita de contar con un extln­

guldor, para cualquier tipo de fuego, cada cinco metros. As( 

mismo se debe proporcionar información detallada de los productos 

que se van a manejar; y se debe recibir a un Inspector, quien 

verificara que todas las normas se cumplan. El costo de este 

permiso es de 15,000 pesos. 

6.- Sol icltud del permiso de 1~ Secretarfa de Salubridad y 

Asistencia.-

El permiso que otorga la Secretarfa de Salubridad y Asisten­

cia certifica que las Instalaciones de la planta cumplen con los 

requisitos mfnimos establecidos de higiene y seguridad para los 

trabajadores. 

Par·a obtener este permiso se debe solicitar una inspección 

de las instalaciones de la planta. En ella,. un inspector verifi­

cará que las áreas de trtabajo cumplan con normas establecidas de 

seguridad e higiene. Verificar/ niveles de ruidos; niveles de 

contaminación dentr-o de la planta; comprobarii la. existencia de 

equipos de seguridad para los operarias y obreros y que las :reas 

d~ s~rvic:ios sanitarios sean aceptables. 

7.- Solicitud del permiso de funcionamiento de la Secretar(a 

de Comercio y Fomento Industrial.-

E~te permiso autoriza a la empresa a poner en funcionamiento 

la planta y es el ~nico requisito a nivel legal necesario para 

poder· producir. 



331 

La documentac i 6n que es necesar 1 o pre~.entar para poder 

obtener este permiso es: 

a.- Escrituras de la Empresa. 

b.- Alta de la Secretaría de Hacienda y Crédito PÚbllco y en 

la Tesorerfa de la Federacl&n. 

c.- Permiso de lnstalaci~n de la delegacl&n correspondiente. 

d.- Planos y distribuci&n de la planta 

e.- Permiso de bomberos. 

f.- Permiso de la Secr·etar(a de Salubridad y Asistencia. 

g.- Licencia de motores si la planta esta ubicada fuera del 

Distrito Federal. 

Algunas veces el local donde se va a Instalar la p?anta no 

cuenta con el servicio ad.ec1J<1do de energí'a ele'ctrica¡ "''° o:!·:cir, 

no cuenta con insta 1 ac i enes tr· 1 rás i cas, o con insta 1 ac i enes de 1 a 

potencia necesaria para operar las rna'q•Jinas. Por esta c.J•.Jsa d1;>be 

solicitarse a la Comisión Federal de Electricidad la ' energ1a 

el~ctrica que requier-e, y debe presentarse como r·equlsi to para 

obtenerla, el permiso de f'uncionarnlento de la Secretarfa de 

Comercio y Fomento Industrial. 

b).- Procedimientos jur(dicos de lmpor·taciÓn de maquinaria.­

Los pr-oced i mi en tos jur (di cos p.ara 1 ograr· 1 a i mpor· t~c i Ón de 

maquinaria son los siguientes1 

1.- Contactarse con una agencia aduanal. 

2.- Solicitud del Registro Nacional dP. I:.1portadcrei; y E>,por·-

t.adores, 

3.- Solicitud de exención del pago del Impuesto del Valor 

Agregada. 
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4.- Pagar el impuesto de internaci&n. 

1.- Contactarse con una agencia aduanal.-

Toda vez que una empresa ve a Importar alQ~n tipo de maqui­

nar la o equipo debe ponerse en contacto con una agencia aduanal. 

Este tipo de agencias son las ~nicas reconocidas a nivel jur(dico 

para real izar los trJrnites e importar "legalmente" cualquier tipo 

de equipo. Los honorarios que cobra la agencia aduanal por reali­

zar los tra'mltes de importación ascienden al SY. del valor de lo 

Importado. 

En cuanto la empresa establece contacto con la agencia, esta 

comisionará a un agente aduanal que se hará cargo de todos los 

t,-.Ímitc:s r1ecc.t.:iríos par·a lmpor·tar 1a maquinaria. 

El primer trabajo que deberá real Izar el agente aduanal es 

1 nf'or·mar a 1 a empresa s 1 1 a maqu 1 nar-1 a que pretenden i mpor-tal" 

requiere o no del "permiso de impol"tac:iÓn". En el caso en que la 

maquinaria lo requiera, el agente aduanal deber/ encargarse de 

racabarlo. 

Especlf'lcamente en el caso de 1~ maquinaria textil para 

tejido de punto, este pel"inlso no es necesario debido a que se 

ene: u entra con temp 1 ada en la frac el Ón ar anee 1 aria 8439A006 de 1 a 

ley de importaciones que la libera de este requisito. 

E.- Sol ic:itud del Registro Nacional de Impol"'tadores y Expor-

tadores.-

Pera cualquier- tipo 
i 

de t.ransac:clcin. 
, 

tanto de i rnportac 1 on 

como de exportaciC:n, es necesario que la ernpresa que lo real ice 

recabl!' de la Dlrecc:c:lcin General de Aduo:nas el Registr-o Nacional 

de Impor·tador·es y E:>'.por·tadores. 
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Este registro equivale o representa el permiso que otorga la 

dlrecci&n de aduanas para poder lrnportar la maquinaria! y para 

recabarlo es necesario que la empresa que lo solicita presente la 

siguiente documentaciJn: 

a.- Escrituras de la empresa. 

( , ~ 

b.- Alta en la Secretar a de Hacienda y Credito Publico y en 

la Tesorería de la FederaciC:n. 

c.- Permiso de Funcionamiento de la Secretar(a de Comercio y 
.. 

Fomento Industrial. 

d.- Factura definitiva de compra de la maquinaria. 

e. - Oescr 1pe1 &'n detal 1 ada del equ 1 po a 1 mportar. 

f'. - .Una carta donde se espec 1f'1 que el uso que se 1 e va a dar 

a la maquinaria. 

Una vez que se tenga el Reg 1 stro Federa 1 de Irnpor·tador·es y 

Exportadores, se tiene luz verde para poder importar la maquina-

ria. 

La maquinaria en el momento de ser embarcada en el puerto de 

origen, debe ser dirigida a la agencia aduanal y al agente adua­

nero que está a cargo de la operación de lmpor·taciÓn. Debe venir 

acompanada de 1 a Pac tura del' 1nit1 va de compra y de 1 a "gu 1 a de 

envio". 

La gu 1 a de envio es una ser· i e de docurnen tos donde se encuen-

tran detallados los siguientes puntos1 

- Nombre y dlrecciJn de la agencia aduana! 

Nornbre de 1 a gen te aduana 1 a ca,..go de 1 a oper·ac i ~n. 

Nornbr·e de la compañfa para la cual está destinada la 

maquinaria. 
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- Nombre y di rece i Ón de 1 a empresa que 1 os fabr i cci, 

- Nombre y dirección de la persona o agencia encargada de 

enviar la maquinaria. 

- Sellos y documentos de la oficinas de aduanas, del lugar 

de ar i gen de 1 a maqu l nar i a, donde se cert i f 1 quen 1 os perm 1 s·os de 
, 

exportac Ion. 

- Alguna otra información pertinente. 

3.-Sollcitud dee>(ensi&'ndel pago del Impuesto del Valor 
.. 

agragado.-

Toda transacción comercial realizada en el pa(s y fuera de 

é1, en el que alguna de las partes involucradas sea una persona 

moral con residencia en la Republ lea Mexicana, est~ gr~vedD con 

el pago del lri1pue~to al Valor· Agri:gado (LV.A.>, el cual cor·res­

pc.•nde al 15/. del valor de la transaccidn. 

Al real izarse una compra de maquinaria no producida en el 

pa(s, el pago del IVA viene a ser un depósito por adelantado en 

el que el estado se cerciora que la empresa poseedora de esta 

maquinaria declarara el IVA de los productos qua de su utlliza­

ci&'n provengan. Esta consideración se hace en base a que a rr.edida 

que 1 a empresa vende su!> productos deb 1 era pagar el IVA dE!· 1 os 

mismos, pero no lo hace ya que argumenta que los pagJ en el 

·rnCJr:i1mto de la compr·a de la maquinaria y los va descontando de 

este pago real izado. La empresa comienza a pagar el IVA en el 

rntil!'ento en q;.ie los pagos de este Impuesto igualan ?1 monto de1 

r·eal: zdo al momento de la compra de la rnaq·Jinaria. 

Urii'I desventaja que pre!;enta este pago de1 IVA en el ... ~··!'-nto 

de la compra de la : .. 3qui~'ll"'la r:idica i?n ·que-:;:::; ,fo,be rngar· el 15~~ 
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del valor de ella en forma inmediata. Esto significa el pago por 

adelantado de 1 os ¡..r"uúu.; lus y no rea 1 mcmte el pago del IVA de 1 a 

maquinaria ya que esta, en real ldad, no los paga por haber sido 

producida fuera del pa(s. 

Va que el IVA que se paga es el de los productos, Justo es 

que se pague en el momento en que se vendan estos y no antes. 

Esto es posible lograr a través de una solicitud de excensi~n del 

IVA para la maquinaria que se compre en el exterior. 

La sol icltud de exensiÓn del IVA debe ser tramitada por el 

agente aduanal en la Secretar fa de Hacienda y Crédl to P•.Íbl leo, 

presentando todos los documentos obtenidos anteriormente y una 

copla de la factura definitiva de la maquinaria (pr·c·v!:ota por el 

fabricante>, ~n la cual se encuentr~n pErfcr!c~Fnte dPsglc:adas 

las caracter(stlcas f(sicas y técnicas de cada rnÍr.¡uina y acce·.;o­

rlo que se va a Importar; los precios unitarios de cada artfculo 

y la descripción de la ma'quina acompañada de la frase "completa 

para su corr·ecto funcionMniento". 

La secretaría de Hacienda y Cre'dito Pú'bl ico tarda tr·es 

semanas en otor·gar 1 a exens 1 Ón del pago del IVA y 1 a ag<mc i a 

aduanal cobra el 0.45% del valor ~e la maquinaria por reall~ar 

este tra~ite. Esta cantidad de dinero· que cobra la agencia adua­

nal es independ lente delos honcirar·iOs que peré lbEi por la lmporta­

c lon de la maquinaria. 

Se debe aclarar· q11e la e..:v.ensio'n del pago del !VA es e-:~clu-

3ivamente ~ara la maquinaria co~rr3da Fuer~ del pdis; ne as( para 

1~ m~qulnarla comprada en el pa(s o para las r:nacciones, 5ban 

c~tas nacionales e importadas. 
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4.- Pagar el impuesto de internacl~n.-

Cuando una determinada maquinaria o equipo no requiere del 

permiso de importaci~n debe pagar a la Secretar(a de Hacienda y 

Cr~dito PÚbl leo un Impuesto de Internación. Este Impuesto lo debe 

pugar al rnornento en que la maquinaria llega al puerto de destino. 

El valor del Impuesto de lnternacl6n está determinado por el 

ti~o de maquinarºia que se Importa y normalmente varia entre el 10 

y el 50% del valor de la misma. 

Este ~ltimo impuesto tamblJn debe ser pagado en el caso de 

que se importen refacciones. 

De acuerdo a lo que se investigÓ, la maquinaria de tejido de 

punto está gravada con el 10% del valor de la factura. En el Cl'!.·: 

tlL· l<..,¡,r·r::·faccic:.;.es E.!:.t<.s llevan un gr·av.:.men que oscila entre E.1 

10 y el 20%¡ Debido a esto, y en base a que no se puede tener una 

1 ista detallada de la refacciones, se considerar·a' que el impuest.-. 

que se debe pagar es del 15i: corno prorned i o. 

Par-a poder- detallar los gastos preoper-atlvos de 111 empresa 

ª"' necesar-io calcular todas estas aportaciones fiscales, as( c1::;1.10 

el valor- de lo!:> permisos que se tr-amiten. Por otra parte los 

gastos preoperat 1 vos se componen del pago el<? honorar· los de 1 a 

€gEncia aduana! y del costo del transpor-te de la maquinaria del 

puerto de arribo a la c.i.udad de Mé~dco, as'( corno de. los seguros 

de- 1 a tr·c:insportac 1 ó'n. 

c. - Pr·oced i rn 1 en tos f' i nanc 1 eros del p..igo de 1 a macil· · .. ar 1;; 

irnpor·tada. -

Los proc~dirnientos financieros para pagar la m;.quinar·la qllt­

se está irnpor·tando son los sii;¡ulentes1 



1.- Pedir al proveedor carta factura preforma. 

2.- Solicitud de carta de crédito al banco. 

3.- Abrir una cuenta en el banco para pagar la maquinaria. 

4.- Enviar carta de pedido. 

5.-Envlar carta de autor·lzaciÓn al banco. 

6.- Enviar carta al banco solicitando divisas, 

337 

7.- Presentar. comprobantes de que la maquinaria lr1greso' al 

pa(s. Sol lcitud de divisas para terminar de cubrir la deuda. 

1.- Pedir al proveedor carta factura preforma.-

En cuanto 1 a empresa ha dec 1d1 da carnprar a 1 gJn tipo de 

maquinaria se debe contactar con el proveedor de la misma para 

lnfor~arle sus deseos de adquirir det~rminado equipo. Al momento 

de inform2r1e, la €'".··¡;'resa le sol ic:i':1l ~1 pr·ovee>dor· una "e.arta 

factura preforma". 

La carta factura preforma es un docurne.-nto donde se detalla 
, 

la maquinaria solicitada. Esta carta debe incluir una descripcion 

detallada de la mercancfa y sus accesorios; los plazos de entr·e-

ga; los precios fiJados; las condiciones de transporte y las 

condiciones de pago. 
, 

2.- Solicitud de carta de credlto al banco.-

Una vez que la empresa recibe del pt·oveedor la carta factura 

preforma, env(a una carta al banco de su preferencia en dcvide. le 

solicita una venta de divisas pref'erenciales, generalmente d~la-

res americanos, para pagar la maqulnar·ia. En la rnlsrna carta le 

solicita adoma's que el banco le e>~tienda una 11 ccr-ta de cr·é'dito''• 
, 

La carta de credito es el docum~nto por rnedlo del cual el 

banco se compromete ha hacerse cargo de laE transacciones nece~a-
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rias para real lzar·los pagos de la maquinaria que se desea impar-

tar·. Estas transacciones no son directas con el proveedor de la 

maquinaria, sino que se establece una relacl~n financiera entre 

el banco de la empresa y un banca que determine el proveedor. 

3.- Abrir una cuenta en el banco para pagar la maquinaria.-

Para que el banco pueda real izar las compras de divisas y 

poder pagar la maquinaria, es necesarid que la empresa abra una 

cuenta en 1 a que deposite, en moneda nac 1ona1, el rnonto tota 1 de 
.... , 

la operacion. 

En cuan to e 1 banco comprueba que 1 a empresa depos i tJ 1 a 

total ldad del dinero necesario para la operación f inanclera, le 

E"':t i ende a 1 a empresa 1 a carta de cr:d i to. 

4.- Enviar carta de pedido.-

En E· 1 momento en que 1 a ernpr·esa recibe del banco 1 a carta de 

cre'dito puede enviar, junto con esta, una car·ta de pedido al 

proveedor. La cart• de pedido es el documento por· rne:dio del cual 

la empresa formal iza la compra de la maquinaria o equipo, acep-

tmoclCl todas la& condiciones que fueron detalladas en le; car·ta 

f!ac:tura prof!orma. As( mismo, la empresa debe entregar· al banco 

una copia de la carta de pedido. 

El proveedor debe recibir la car·ta de pedido y la c:ar·ta de 

cred i to. Con 1 a pr 1 mer·a env fa 1 a maquinar 1 a o procede a fabr 1 c:ar-

la y la segunda la presenta a su banco para r~c1amar, de acuerde 

a lo pacta do con 1 a empresa, e 1 pago de 1 d 1 nerc • ¡11e se le adeu~a. 
, 

A 1 momento de rec: i b 1 r la car ta de cr-ed 1 to, e 1 pr·ovl'edor- debe 

anvlar- un telex al banco de la empresa con,irmando el ~deudo que 
, 

~on ~1 se tiene. 
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5.- Enviar carta de autorización al banco.-

La 'empresa env(a una carta a su banco donde le autoriza al 

encargado del departamento de comercio exterior realizar movi­

mientos en la cuenta.que abri6 con la finalidad de pagar la 

maquinaria. 

Los movimientos que debe realizar el representante del banco 

en la cu&nta de la empresa son los necesarios para retirar dinero 

y comprar las divisas en el Banco de México. 

6.- Enviar carta al banco solicitando divisas.-

En el momento en que la empresa deba realizar el pago por la 

maquinaria, debe enviar una carta a su banco solicitando expresa­

mente un determinado monto de divisas destinadas a cubrir este 

primer pago. 

La sol lcitud de divisas para el primer pago de la maquinaria 

no debe sobrepasa~ el SOZ del valor de la deuda, ya que esta es 

la condlciJn que fija el banco para poder ob~ener divisas prefe-

renciales. 

En cuanto 1 a empr·esa so 1 1e1 ta a su banco que rea 1 1 ce e 1 

primer pago por la maquinaria, el banco retira de la cuenta de la 

empresa, dinero para las dlvls~s, una cantidad de 

dinero que corresponde al 301. del valor total de la deuda. Este 

manta de dinero es retenido por el banco como una garantfa de que 

realmente se va a Importar la 
I 

maquinaria que se esta pagando; 

para lo cual le da a la empresa un plazo de 180 d(as en el que se 

debe comprobar que realmente se internJ la rnaquinarla al pa(s. 

El dinero que retiene el banco lo deposita en una cuenta a 

plazo flJo en el Banco de México a la tasa más alta que se en-
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tr·ar,;:.acc i Ón son 1 u ego !!ntregados a 1. dueño de 1 a cuenta de 1 a cu a 1 

fue tomado el dlncrc. 

7.- Pre~entar cornpr·obante de que la maquinaria lngres~ ~1 

pa(s.-

En el caso de haberse cumplido el plazo establecido por el 

banco y haberse comprobado que la empresa no introdujo la maqui­

naria a 1 pa ( s, e 1 banco se queda con e 1 dep6s 1 to de 1 30Y. de 1 

valor de la maquinaria y además le cobra a la empresa una multa. 

En cuanto las 
, . 

maquinas 1 legan al puerto de destino, el 

agente aduanal obtiene de la Dirección General de Aduanas el 

comprobante de que la maquinaria fue internada al pafs. ~on este 

comproba~te la e;;,pr·csa demuestra al b<3nco que cumpl iÓ con el 

r·r:·q..iisito ele la inter·naci.;n de la maquinaria, con lo que el banco 

le rergrcsa el dinero que ten(a retenido y los intereses ~ue este 

di ncr·c genero, 

B.- Solicitud de divisas para terminar de cubrir la deuda.­

Una vez que la empresa demostr~ al banco que efectivamente 

introdujo al pa(s la maquinaria comprada, puede sol lcitar el 

monto de las divisas restantes para terminar de cubrir la deuda 

que ti~ne pendiente con el proveedor. 

El banco pone a disposición de la empresa las divisas nece-

sarias para el pago de la deuda y realiza los pagos al banco del 

proveedor en el momento en que 1 a ernpresa 1 o sol 1c1 te. 

Una vez que se terminan las transacciones para el pago de la 

maquinaria, el banco le otoraa a la empresa los comprobantes de 

le cornp~a de divisas donde ~e e~tlpula el monto y al precio que 
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se adquirieren. Ta~bién le ctcrga el comprobante de la lnversiJn 

en el Banco de México y los comprobantes de que el bance del 

proveedor de la maquinaria recibió''el dinero de la 'cieuda. 

Existen otros muchos puntos que pueden ser Importantes para. 

constituir una empresa en Mexico; los que se acaban de describir 

se pueden considerar los más Importantes porque marcan una meto­

dolog(a general para la constitución, compra e lmpcrtaci&n de 

maquinaria para una empresa en general. 
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EVALUAC I DN GENERAL DEL PROVECTO Y /O CONCLUSIONES 

Este proyecto cuenta con grandes ventaJss desde el punto de 
, 

vista d~.su formulaclon. 

Se cuenta con un mercado potencial arnpl io. que puede absorver 

los productos en las condiciones que se ofrecen, tanto en cal ldad 

corno en precio. El producto, al ser producido para una cadena 

corner·ci,;1 que estJ dispuesta a comprar todo lo que se produzca, 

cuenta con una ventaJa sin igual en el sentido de que la empresa 

no debe preocuparse por colocar el producto en un mercado abier-

to. 

El problema principal con que se enfrentan la mayo~fa de las 

empresa~ se encuentra en la venta de sus oroductos. Al tener este 

~tc¡Ect~ un vol~men de v~ntas ;crc~~i:adas, se evita el probl~ma 

de entrentarse a una ccmpetencia y por lo tanto no requiere 

desarrollar pol (ticas de vEnta que incluyan al toe c~stos de 

comer e i a 1 iza e i a'n, pub 1 i e i dad y promoc i enes. 

El sistema de comercial izaci&n que se encargarC: de la venta 

del pr·oducto al pÚbl leo se encuer.tra ya desarrollado y ha pre.bada 

Eer eficiente y confiable. 

En el aspecto 'técnico nos encontrarnos con que la local iza-

ci~n ideal de la planta se enc:ontrar-fa en el Distrito Federal y 

sus a 1 rededores. Aunque el prcyec:to se desar·rol 1 o en base a este 

::::riterio de loc:s1 i::ac:iÓn, no dejs de ser pr·epcupante la poslbil 1-

d~d real de lograrlo. Como ya se rnencion5 en el punto donde se 

desarr·oll~ la local izaclo'n de la planta, el lograrlo no es impo­

E i b 1 e p!?ro ~cpresent.::r l un gr en esfuerzo humano y econ~rn i co. 
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Para rea 11 zar el estud 1 o de 1 os procesos de fabr i cae 1 o'n y 

co~fecclÓn de las prendas se visitaron f:brlcas en las cuales se 

real izan estas operaciones. Los datos obtenidos sobre la secuen-

cia de fabricaci~n, as( como los rendimientos de 
, 

produccion de 

cada uno de los procesos son reales y as( es como los realizan 

actualmente en la Industria. 

Para la selecci6n de la maquinaria y ,el equipo se vlsltJ a 

proveedores y representantes de maquinaria. A cada uno de ellos - , 
se le planteo las necesidades especrflcas del 'proyecto y se 

estudió, Junto con ellos, las. posibilidades de cada una de las 

ma'qu l nas que ofrec ( an. 

Aunque no se pudo visitar a todos los representantes de 

rn.,quinaria 1 lo que significa que ¡Josiblernente no se estudiaron 

todos las posibll idades en cuanto a maquinaria y equipo, el 

estudio que se real izÓ abar·ca suficientes alternativas de maqui­

naria como para dar una id~a muy ampl la y aproximada de las 

posibilidades reales existentes. 

En cuanto al equipo de confección, se trat& de visitar a los 

fabricantes nacionales de estos productos. No son muchos, real­

mente es uno, pero se pudo obtener suficiente informaciC:n para 

completar el estudio de selecció'n. As( mismo se vlsit~ a algunos 
, 

representantes de este equipo, pero se opto por sugerir, en la 

selecclo'n del mismo, la adquislció'n de pr·oductos nacionales en la 

base de mejor·es condiciones de oferta. Esto significa que el 

fabricante nacional ofrece mejores condiciones de precios, serví-

cio y refacciones para productos de casi similar calidad. 
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Por otra parte, la compra de equipo de fabrlcaclcin nacional 

representa un ahorro de 
, . , 

tramites burocratlcos y economices, dado 

que no se requ 1 eren pagar 1 os 1 mpuestos de 1mportac1 cin n 1 real I­

zar los tra'rnites para ello. 

' Los datos de producclon, capacidades, precios, servicios, 

garant(as y tiempos de entrega de toda la maquinaria y equipo son 

r·eales, ya que J'ueron recabadas de las fuentes de venta directa 

de estos ar·tfculos. 

Todos los procesos, la maquinaria y el equipo fueron selec­

cionados estrictamente en base a los requerimientos espec·(f'icos 

del producto a fabricar y en base a criterios de econcim(a, call-

dad y productividad alcanzados por ellos. Es debid~ a esto que 

aunque puede no contarse con toda la lnJ'ormaci6n posible sobre la 

maquinaria y el equipo, se puede asegurar que lo seleclonado 

cump 1 e con todos 1 os requ 1s1 tos f'orrnul ados por el pr·oyecto. 

Todo proyecto de factibll idad requiere de 

de planta para poder visual Izar los procesos y 

' una distribuclon 
, 

el como quedaran 

estos distribuidos en ella. Normalmente se parte del punto en que 

se cuenta con una planta de ciertas caracterfsticas, y en base a 

esto se real iza el lay-out que determina la distribuci~n f'inal de 

la planta. En este estudio de f'actibll idad se parte de un punto 

diametr·almente opuesto, es decir, no se sabe con que tipo de nave . 
industrial se puede contar, es mas1 no se sabe exactamente el 

lugar donde quedar: localizada la planta. 

En el mornento en que se deseara llevar a cabo el proyecto 

' sera necesario buscar una planta que cumpla con las condiciones 

que e 1 proyecto 1 e i rnpone en cuan to a terreno y dernÍs serv 1c1 os. 
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Bajo el titulo "di'stribucló'n de planta" lo que se realizc5' en 

realidad fue una cuantificación de las necesidades de terreno que 

requiere el proyecto. Se recomendo as( mismo el real izar la 
, 

verdadera dlstribuclon de planta, en base a cualquiera de los 

m~todos propuestos, en el momento que se cuente con la nave 

industrial donde se Instalar: la planta, y poder as( partir del 

punto cl~slca para real izar la distr ibucic5'n de la misma. 

La ldEfa de rea~ izar esto se basa en el hecho de tratar de 

desarrollar este estudir de factlbil ldad en la forma 
, 

mas real 

posible. Tal vez como ejercic1a mental se pudo haber hecho una 

distribución hipot~tlca de la planta, pero considero que esto no 

representa ningJn valor real al proyecto. 

En un principio la p1anta no pocfr.a' alcanz,;r la prc':luccio'n 

total de acuerdo a su capacidad, y esto se debe a dos razones. La 

primera de ellas es que es imposible que un proyecto nuevo traba­

.je a plena capacidad en sus primeros a~os, debido a que carece de 

l·a e>:periencia y porque tampoco ha alcanzado los niveles de 

ar·rnon (a necesar· i os para producir en forma eficiente. La segunda 

r·azÓn se debe a que el mercado tampoco puede ser inundado de 

gr·andes volúmenes de productos, ya que es necesario dar-le tiempo 

para que se adapte a las nuevas cpndiciones de oferta. 

La cuantificación de insumos se r-eal izo' en base a cálculos 

comunrnente uti1 izados en la industria textil, por lo que los 

volJ'menes r·equer idos de insumos se encuentran muy apegados a la 

r·eal ldad. As( mismo se contact~ a los posibles pr-oveedores de los 

materiales para obtener información sobre sus productos, sus 

precios, sus condiciones de pago y sus condiciones de entr·ega. 
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La cuantlflcacl~n del personal de planta se realizó en base 

a las necesidades de maquinaria y procesos, as( como en base a 

criterios establecidos· por las leyes laborales. 

Los requerimientos de per·sonal administrativo se elaboraron 

de acuerdo a necesidades mínimas de operabll ldad de una empresa 

de las caracterfstlcas descritas. 

Desde el punto de vista econó'mlco-flnanciero, el proyecto 

prueba ser rentable para las condiciones descritas. 

La ·~uant i f i cae i Ón de 1 os costos se rea 1 i zcf en base a cr i te­

r i os gener·alrnente aceptados para este tipo de proyectos. 

Los costos de producción ~ adminlstració'n se calcularon en 

base a la cuantificacl~n de insumos que se real izcf con anter-iori· 

d~d. Los salarios, ~ue1dos 1 depreciaciones y amor-tizacic~~s, 

seguros, fletes, mantenimiento, vigilancia y limpieza se calcula­

r·on sobre bases establecidas por ley y costas reales fijados por· 

transpor·t i stas y campañ (as aseguradoras. 

Los c.{lculos de castos real izados para las primer·os cinco 

años de operación de la empresa se real Izaron a "costos y precios 

constantes" para evitar el problema inflacionario existente 

actualmente. De esta forrna se trata de mantener la objetividad de 

castos e i ngr·esos del proyecto sin perderse en vol ~menes de 

nÜmeros que al final no representan nada. No se deba olvidar así 

mismo que este criterio fija el principio de que cualquier Incre­

mento en los costos que se pueda presentar en la realidad sera' 

repercutido proporcionalmente en el precio final del producto. 

La determ 1 nac i o'n de 1 os prec 1 os de -1 os ar t (cu 1 os si empre 

r·epresentan un pr·oblema al momento de real izarlos. No e>:iste un 
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criterio establecido para fijar el rnargen de utllldaades qua se 

le aplicarán a los productos. Para este proyecto en especial, el 
, . 

mar-gen de ut.11 idades que se le fiJo a los productos puede parecer 

muy elevado, pero realmente esto no es cierto. Se debe recordar 

que los precios de los productos que tiene el fabricante actual 
, 

son de esta magnitud, y el calculo de tos costos realizados en 

este trabajo se encuentra muy apegado a la realidad. AÜn cuando 

se pud 1 era haber om 1 ti do a 1 gunos rubr-os que i ncrementara'n tanto 

los castos administrativos como los de producción, no podemos 

estar muy alejados de la realidad de costos que maneja actuetmen-

te 1 a p.1 anta productora de sueteres. 

Es muy común encontrar·se en México que las Industrias fijan 

<:.us ut i l i de.des por ene irna del 100% de sus costos. Esto se debe 

principalmente a dos razones: La primera de ellas es debida a una 

falta de competencia que establezca una guerra de precios, cati-

dades y promociones de manera que el cliente pueda elegir el 

producto que más le convenga. As( mismo, los criterios de fija-
, , 

cien de utilidades en Mexico no se basan en el volumen de ventas 

que puedan alcanzar, cosa que sucede en paises .altamente Indus­

trial Izados gracias al gran potencial econ~mico que poseen sus 

mer·cados, si no mas b 1 en de vol umenes pequeños de ventas pero que 

pr·oporc i onan una gran ut i 1 i dad. 

La segunda r·azÓn por 1 a que en México 1 os pr·ec 1 os se f i Jan 

por encima del 100Y. de los costos, es debida al alto RIESGO 

e:dstente tanto en la economía corno en la pol ftica del pa(s. La 

incertidumbre con que vive la Industria se refleja directamente 

en los pr·ecios. Toda empresa se tr-ata de proteger, no solo de tos 
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'incrt!IOE!ntos en lot1 costos de protlucci6n, 1:;ino tarnbié'n contra las 

pol(tlcas que puede fijar el gobierno sobre Impuestos, facil ida­

des de i mportac i Ón, tanto de mater I a prima como de refacc 1 enes, y 

sobre ·aspectos laborales. 

Toda empresa no sabe con certeza por cuanto tiempo mas van a 

poder seguir operando en las condiciones de rentabilidad en que 

se encuentran. Por esta causa tratan de obtener el mayor benefi-

cio en el menor tiempo posible, con lo que inflan sus precios 

para permanecer en condiciones de rentabilidad aceptables. 

Debido a lo anteriormente descrito, el precio a nivel pro­

ductor fijado para los art(culos que se quieren producir, no se 

encuentra inJustificadarnente por encima de realidades e>dst1mt•;<;, 

Gracias a este~ prociüL fijados, y al hcLhD de tr~tar de 

mantener los costos al m(nimo, se puede tener a la empresa situa­

da comodamente sobre el punto de equilibrio en los c:inco años en 

que se realiz~ el e5tudio. 

La inversi6n es muy alta, alcanza 1os cuc;t.rocientc>s millo:ies 

de ¡;23os 1 per·o esto ta~.~bié'n representa que se podr-(an distribuir, 

de· oic.uerdo a los cC:lculos realizados, grar.des dividendos·. El 

prirner año se pagara'n cien millones, el segundo doscientos veinte 

millones y los restante~ a~os doscientos cuarenta millones d~ 
, 

pesos. Todos los calcules fueron real Izados de acuerdo a los 

d;;o::;eC'l~ del d:.Jeño de la cadena comercial, el cual está dispuesto a 

i nver·s i r5n 
, 

r-eal i ::ar la en su total id.;d. Esta per·sona fijo e'Stl)S 

rcc¡uisitos En base a los siguientes dos cr· i ter i os: El pr irtoer-o de 

el los, y el mts lmpor·tante, es que al costo del dinero es ro1Jy 

~l~~~jo si s& ~ecurre 6 financiami~ntos bancari~s. Las tasas dt 
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lnteres que tienen estas Instituciones financieras se encuentra 

por encima del BOY. anual. SI se hubiera recurrido a ellas, diga-

mes para que financien el SOY. de las Inversiones del proyecto, se 

hubieran necesitado m¡s de ciento sesenta millones de pesos el 

primer año solamente para pagar los intereses de la deuda. Con 

esto ya no se hubiera podido repartir un centavo en dividendos, 

tampoco se hubiera amortizado nada de la deuda y posiblemente se 

hubieran presentado p~rdldas en las operaciones de la empresa. .. , 
La segunda razon por la cual no se recurrl~ al financlamien-

to bancario se debe a la dificultad· de conseguirlo. No es que la 

persona que lo sol iclte no pudiera contar con la posibil ldad de 

pagarlo o que no contara con los requisitos para que cualquier 

ini;;titu::i~n bancar·ia prestara el dinero para el proyecto, sino 

mas bien porque 1 os bancos se encuen tr·an muy 1 i m 1 ta dos en recul"-

sos para real Izar este tipo de aportaciones. Se estima actualmen-

.te que las instituciones bancarias destinan el 20Y. del monto del 
, 

dinero que perciben para cubrir sus gastos de opl!raclon y para 

otorgar pequenos cr·~ditos. El r·estante SOY. es destinado al estado 

para cubrir sus necesidades de efectivo. 

Da acuerdo al 
, 

calculo de la tasa Interna de retorno, se 

puede apreciar que el proyecto tiene una alta rentabll idad, lo 

que lo hace atractivo para invertir en i:1. As( misrno se puede 

apl"ec i ar que el tiempo de recuper·ac 1 Ón de 1 a 1 nvers ion es de 2. 87 

años, o lo que es Igual, 34 meses. Este tier:ipo es r·elativamente 

cor·tp, dado el volurnen de la lnversion, y hace aún r:iás atractivo 

el proyecto. 
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El an~l lsls de sensibilidad se realizó suponiendo que se 

pudo haber encontrado una nave industrial que cubre las necesida­

des de 1a empresa, se anallz~ la conveniencia de comprarla y se 

opt~ por el 1 o, 

Aunque el capital de trabajo se reduce al no tenerse que 

pagar renta por el local, se debe Incrementar en treinta mi llenes 

la irwersicfn inicial para pagar la nave industrial. El primer año 

se pueden pagar ciento veinte millones de pesos de dividendos en 

vez de los cien que originalmente se pagaban, despues de esto, el 
, 

crecimiento de los dividendos es un poco ma5 lento que en la 

primera opclÓn'para luego estabilizarse en los mlsrnos doscientos 

cuarenta millones de pesos. El pago de dividendos no es una pauta 

rnuy irnoportante para dar" un veredicto sobr·e un ari~l isis de sensi-

bllidad, ya que el pago de estos esta regido Fundarr.cntalmente por 

las polfticas de la empresa y no por las utilidades que esta 

percibe. Por esta causa es mucho 
, 

mas irnpol"tante comparar la 

rentabilidad y el tiempo de recuperaclJn de la lnversion entre 

las dos opciones. 

Par"a la segunda opcio'n, la rentabilidad del proyecto baJa en 

un 4.21. y el tiempo de la recupe,..acio'n de la inversion para la 

misma TIMA se lncr·ementa en cuatro mttses, 

Aunque estos cambios son pequenos, se debe sugerir tomar la 

opción de renta del local como la más conveniente para el proyec­

to. Con esta opci~n se tiene una mejor rentabilidad y un tiernpo 

rnás cor·to de r·ecuperacion de la inver·sio'n, lo que de alguna fer .a 

reduce el r lesgo que impera eobre el proyecto. 
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Los· proc:edirnlentos Jur(dlc:o-f!inancieros descritos para la 

creac 1 ó'n de una ·empresa y para 1 a 1mpol"tac1 ó'n de ,maqu 1nar1 a 

Fueron obtenidos en base a consultas con gente que ya los ha 

real Izado. 

Se debe mencionar que los Impuestos que cobra el estado para 

que una nueva empresa pueda comenzar a producir llegan casi a un 

treinta por· e: lento de la inversión total. Estos Impuestos los 

cobra antes de que la empresa se pueda poner a producir y adern~s 

son independientes de los impuestos que cobra posteriormente 

sobre la renta. 

Los altos Impuestos son otra causa que desaniman la inver­

sion privada o hacen que los que Invierten esperen grandes be11c 

f!ic:los por 

en el precio 

dad. 

lo que e~tan aportando. Esto 

f!inal de los art(culos que 

. '"' ~,,,_ .. ,.,. ' 

se refleja direc:tament. 

debe c:onsum 1 r 1 a soc i e-
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